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NUDITE A VAPEUR ET A ACTION DIRECTE . * 

Syslèrae breveté de M. J. chrétien, Constructeur de grues 
et monte-charges ù vapeur, à Paris 




Depuis quelques années seulement, on emploie en France, pour le 
Dallage des pieux de pilotis, les sonnettes où la vapeur, substituée 
a la main de l'homme, fait mouvoir le mouton dont les coups plus 
ou moins répétés ont besoin d'une très-grande énergie pour pouvoir 
enfoncer dans le sol des pièces de bois d'une certaine grosseur, et 

ont la longueur atteint souvent 10, 12 et parfois même 15 mètres. 
Le travail du battage consiste à élever le mouton à une certaine 

auteur et à le laisser retomber librement, pour que la force vive 
<ïu il acquiert pendant la chute, en se transmettant au pilotis au 
moment du choc, celui-ci s'enfonce en raison de l'intensité du coup 

Oûûe. Il y a un certain nombre de conditions auxquelles il est 
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indispensable de satisfaire pour que les résultats soient satisfaisants ; 
c'est-à-dire pour que le battage" se fasse rapidement et économi- 
quement. Nous allons indiquer brièvement les principales d'entre 
elles. En premier lieu, il faut placer la fréquence des coups de mou- 
ton ; puis viennent le poids de celui-ci, et enfin la hauteur de sa chute. 

A première vue, on pourrait peut-être supposer que le résultat 
produit par un certain nombre de coups de mouton est le même 
quand le poids et la hauteur de chute ne varient pas, que les coups 
soient frappés à des intervalles très-courts ou à des intervalles plus 
longs. Mais la pratique démontre le contraire, et il est d'ailleurs 
facile de se rendre compte de la grande différence qui existe dans 
les deux cas. Par exemple, dans certaines circonstances, il faudrait 
donner 100 coups de mouton pour enfoncer un pieu d'une quantité 
donnée, quand on frappe à raison de i à 5 coups par minute ; tandis 
qu'il est reconnu qu'en frappant à raison de 15 à 20 coups par mi- 
nute, renfoncement serait plus considérable ou, en d'autres termes, il 
faudrait moins de coups pour produire le même résultat. 

La différence est telle que dans certains sols, les résultats peuvent 
varier du simple au double. 

On comprend en effet très-bien que si un pieu, déjà enfoncé dans 
le sol par une première série de volées, reste en repos pendant un 
temps assez long ou même quelques minutes seulement, le sol, qui a 
été écarté est désagrégé violemment par l'entrée de la pièce de bois, 
se resserre sur celle-ci, et que le temps produit une sorte de scelle- 
ment tout autour, d'où résulte une plus forte adhérence et, par con- 
séquent, une plus grande résistance à renfoncement. Si, au contraire, 
les coups sont répétés très-rapidement, le sol de plus en plus écarté 
par chaque volée n'a pas le temps de se resserrer et d'adhérer ; le 
pieu se trouve comme dans un puits, et il n'y a presque d'autre tra- 
vail à produire que celui qui correspond à renfoncement de la 
pointe. C'est surtout dans les terres molles, dans le sable et dans les 
travaux sous l'eau que ces effets se produisent le plus fortement. 

Les ingénieurs n'ont jusqu'à présent précisé le refus au battage qu'en 
prescrivant le poids du mouton et le nombre de coups ; mais nous 
pensons qu'ils ne tarderont pas à faire entrer dans leurs cahiers de 
charges la durée pendant laquelle devront être donnés les coups de 
refus ; ce que nous venons de dire justifierait assez cette mesure. 

Le poids du mouton a aussi une importance assez grande, mais 
qu'il ne faut cependant pas exagérer, surtout quand on peut dispo- 
ser d'une certaine chute et d'une grande vitesse de marche. Un 
mouton lourd tombant de haut donne un choc violent, mais en 
dehors de certaines limites, le résultat produit cesse d'être propor- 
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SONNETTE A VAPEUR ET A ACTION DIRECTE. 3 
lionnéau poidsdu mouton ; de plus, il y aurailcet autre inconvénient 
d exposer les pieux à des ruptures qu'il faut éviter autant que pos- 
ait T ! 0Ut eXCédan ' dC p0ids est P'«'ôt nuisible 
qu unie, et généralement il convient de ne pas dépasser 800 kil 

Quant à la hauteur de chute, c'est l'élément le plus variable 
e la meilleure sonnette serait celle qui permettrait de donner les 

n oa'sde mi C „° UPS C ° mmC 'V" 8 '"^ '° U ' e " frap P ant « »'V 
Lolr l. i 7' pu,s( " ledans cer,ain3 «* « f»ul commencer par 
frapper le plus doucement possible ; mais il y a un maximum car il 
ne faut pas que l'intensité du choc puisse aller jusqu'à T~e 
« même l'altération sensible des bois. Des volées de 5 mètres Tnt 
- p us grandes qu'il soit bon d'employer quand on peu flpe 

ai :ZT e \° e , Vien ' "'««" dil P r ° UVe -msamment qS'un 

, , PlU8 éC ° n0miqUe q "' Un haU °S° Puisqu il 
Permet d effectuer le même travail dans un temps plus court 
Enfin, esl „ besoin de djre quc |es sonne( P P brag 00 ^ 

ZI 7,Z v ™* 0U ' epeU ^«"P^edes pilotis n'est pas en 
rapport avec 1 équipement d'un engin à vapeur 

vuïÔTaT' 6 inVe " lée Par ChréUen ' et l" 6 re P résen '« •» «ra- 
2 comn,encemen « de «et article, satisfait complètement 

ri 600 "" ; 681 C ° nStruUe SUf 16 S > s,ème 1- la 
Mmeur apphq ue aux grues et monte-charges à traction directe 

Exrr donné un dessin ei me de * <*«W *x 

wrae XXXIII e de celte Revue. 

in.Lïe P « ilé e L ,e " e qUe l ° Ute détérioralio " "«vient presque 
S? qUe , enlrelien en «t des plus économiques Si l'on 
v ni ! C ° mpa , rer 8UX martea ^-P«ons, ou mieux aux grues à 

d'abord „n.7° n 6C,e d0Dt n ° US Ve "° n9 de parler > on verra 
vite Z T °" PeUt frapper avec la P |us 8 rande dou «ur cl aussi 
faible i„ , V6Ut ' J JUSqU ' à U " Coup par seconde <l uand 'a volée est 

m^iX'T 6 ^ mar0he "' eSt du reste limi,ée <ï ue P ar la P»«- 
v e T„, J Ud,ere ' qui doit èlre dautant P'» a grande que l'on 
' proauire un plus grand travail dans un temns donné. 

et à r ner qUi C ° nduit ,asonnelle "'a qu'à mouvoir un seul levier, 
au fur 7. qUe m0Uvemen4 de sa ™in correspond un coup donné ; 
à l' a jdp a m6S M re qUe 16 Pie " s,enfonce » n Croule un peu de chaîne 
ment à 9 ^ qUe ,a chule ait lou Jours lieu selon renfonce- 

levé,^ i/T, ° e méme » il descend a volontô le ta( I uet "mite la 
,e vee, tout cela sans perte de temps. 

et atorTf 1 baUre d6 deUX manières : d 'abord sans lâcher le déclic, 
ors le mouton monte et descend avec le crochet, frappe très- 
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vite et à petits coups ; ou bien on bat à grandes volées, alors le mou- 
ton en arrivant en haut de la course se déclanche seul, retombe 
et remonte immédiatement après quand le croc du déclic vient le 
saisir de nouveau. Enfin, pour terminer ce qui nous reste à dire de 
cet engin, nous ajouterons que la même manœuvre sert à la mise en 
fiche. En déroulant le treuil, on donne de la chaîne à volonté, alors le 
crochet va saisir directement le pieu, et le mécanicien l'attire en don- 
nant une série de coups de piston et en tournant le treuil qui reprend 
la chaîne qu'il avait donnée, afin que le crochet revienne prendre 
l'anneau du mouton. 

C'est aux travaux qui viennent d'être exécutés par la ville de 
Paris, pour la traversée de Pégoùt collecteur en siphon, près du 
pont de l'Aima, que la sonnette que nous venons de faire connaître 
a été expérimentée pour la première fois. Le succès a été si complet 
que, parmi les ingénieurs et les entrepreneurs qui l'ont remarquée, 
plusieurs en ont déjà commandé de semblables. 



NOUVEAU SYSTÈME DE BALANÇOIRE 

Par M. A. NouN-&UTZEl.MAira , Manufacturier à Bâle 

Donner aux enfants le goût des exercices gymnastiques, c'est dé- 
velopper leurs forces physiques et avec elles un état favorable à leur 
santé. Les personnes appelées à la surveillance des enfants savent aussi 
combien il est souvent diflicile de leur procurer un amusement offrant 
un attrait continu et qui, tout en satisfaisant à ce besoin d'exercice, 
soit exempt de tout danger. 

M. Nolin-Lutzelmann s'est fait breveter récemment pour un sys- 
tème de bascule ou balançoire qui satisfait à cette double condition, 
et qui offre cet avantage qu'il permet à plusieurs enfants de se ba- 
lancer en même temps, ce qui supprime parmi eux ces sujets de 
discorde qui naissent de la jalousie, comme on le voit trop souvent, 
quand l'un d'eux possède, par exemple, un cheval à bascule , ce 
jouet favori de l'enfance. La bascule en question peut donc procurer 
un c plaisir collectif » ; plusieurs enfants, soit deux, trois, quatre ou 
cinq pouvant y prendre simultanément place. 

Les mouvements nécessaires pour l'entretenir en oscillation ne 
sont nullement fatigants et pourtant sont éminemment propres à déve- 
lopper les forces et l'adresse. D'une construction simple et solide, 
ce jouet offre toute sécurité, et aucune mère ne peut avoir à craindre 
d'y asseoir un enfant, même en bas âge. 
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MACHINE A VAPEUR MARINE 

A DEUX CYLINDRES SUPERPOSÉS ET A UN SEUL TIROIR 

Par H. Léopold BENaioN, Constructeur-Mécanicien, 
à San-Pier-d'Arena près Gênes 

(Pf.ARCBB 468) 

Nous avons fait connaître dans notre Traité des Moteurs à vapeur, 
les divers types de machines dites de Woolf à deux cylindres de dia- 
mètres différents, placés parallèlement à côté l'un de l'autre, soilver- 
ticalement, soit horizontalement, puis des exemples du même type à 
cylindres superposés, construites par MM. Alexander et Scribe. On 
trouvera aussi dans le XI e volume de cette Revue, un dessin complet 
du modèle adopté par ce dernier constructeur. 

M. L.Henrion, vers 1855, alors directeur des ateliers de M. Scribe, 
eut l'occasion d'étudier à fond ce type de machines ; depuis, étant allé 
s établir à San-Pier-d'Arena, il a construit lui-même plusieurs moteurs 
à cylindres superposés, auxquels il a su apporter divers perfection- 
nements notables qui en ont fait d'excellentes machines arrivant à 
une économie de combustible très-appréciable. 

Aujourd'hui, c'est à une machine marine qu'il vient d'appliquer 
le système, et, pour cela, il a dù trouver des dispositions toutes spé- 
ciales qui présentent un véritable intérêt et que nous sommes heu- 
reux de faire connaître. 

Les fig. J, 2 et 3 de la pl. 468 représentent en élévation longitu- 
dinale, en plan et vue par bout ce type de machine appliqué à la 
navigation. 

On voit tout d'abord, à l'inspection de ces figures, que les deux 
cylindres A et A' des deux machines accouplées sur l'arbre moteur 
B : sont placés horizontalement dans l'axe l'un de l'autre, ce qui re- 
vient a la superposiuon du type original. 

L'arbre moteur se trouve donc ainsi au milieu de l'appareil, et 
procne des petits cylindres qui laissent passer extérieurement les 

eux tiges a des grands pistons P. Ces tiges sont prolongées pour 

ansmetire leur mouvement, uni à celui du petit piston p relié par la 
raverse 6, à une seconde traverse 6', qui porte en son milieu l'arbre 

armant la crosse sur laquelle vient s'attacher la bielle à fourche C, 
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dont la tète attaque la manivelle correspondante de l'arbre moteur B. 
Le mouvement rectiligne alternatif de la crosse c est assuré par des 
coulisseaux qui se meuvent dans les glissières D. 

On peut voir par la section (fig. 1), que toutes les parties des cylin- 
dres sont à double enveloppe cbauiïée par la vapeur, les fonds 
comme les couvercles, et que les presses-étoupes des tiges des pis- 
tons sont parfaitement accessibles pour en renouveler au besoin 
les garnitures. 

Le tiroir unique T (fig. i et 3), au moyen duquel s'effectue la dis- 
tribution de la vapeur dnns chaque paire de cylindres, est d'une dis- 
position toute spéciale, imaginée et appliquée par M. Henrion, il y a 
une dizaine d'années, alors qu'il dirigeait les ateliers de M. J. Farinaux, 
de Lille. 

La glace sur laquelle il se meut est ici fondue avec le grand cylin- 
dre, et deux tubulures reportées en dehors, communiquent par un 
assemblage à stuffing-box avec les canaux du petit cylindre. 

Le tiroir fonctionne à l'air libre, c'est-à-dire qu'il n'est pas ren- 
fermé dans une boite comme d'ordinaire ; seulement, au-dessus, est 
disposée une paroi en acier d formée de plusieurs lames qui peuvent 
légèrement fléchir à la façon d'un ressort, et qui maintiennent le tiroir 
appliqué sur sa glace par l'intermédiaire de petits rouleaux trans- 
formant le frottement de glissement en roulement. 

La vapeur arrive de la chaudière par le tuyau E (fig. 3), s'intro- 

■ 

duit par une soupape de détente, sorte de papillon renfermé dans 
la boite c, et pénètre en f (fig. 1) dans la coquille du tiroir qui 
communique alternativement avec les deux lumières du petit cy- 
lindre. 

En sortant de ces lumières, la vapeur entre dans le compartiment 
arrière dudit tiroir qui la distribue dans le grand cylindre, et, après 
qu'elle a produit son effet dynamique de détente, la laisse échapper 
par la lumière g, et le tuyau G la conduit dans le condenseur F. 

On peut reconnaître que par ce système de tiroir de distribution 
unique, qui supprime les chapelles et les longs conduits de circula- 
tion de la vapeur du petit au grand cylindre, et qui permet d'appli- 
quer une soupape de détente variable au petit c>lindre, on arrive à 
éviter la nécessité des grandes chambres de vapeur, puisque l'intro- 
duction se fait directement à l'intérieur du tiroir ; de la, suppression 
de toutes les surfaces qui donnent lieu à des condensations et, par 
suite, possibilité de faire travailler deux cylindres avec la même 
facilité qu'un seul. 

On fera peut-être cette objection, que le tiroir manœuvrant à 
l'air libre, sans être enveloppé par la chapelle, doit occasionner 
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MACHINE A VAPEUR MARINE. 7 
des fuites de vapeur à l'endroit de son contact avec la glace du 
cylindre, mais il faudrait admettre alors que tous les tiroirs fonc- 
tionnant a l'intérieur des boites de distribution présentent l'inconvé- 
nient de ne pouvoir être tenus étanches, ce qui n'est pas admissible. 

M. Ilennon assure que son système de tiroirs étant bien rodé sur 
sa glace, fonctionne sans donner lieu à aucune fuite, et que même 
pendant , e fonctionnement d(J |a „ g ^ en . 

guellemcnt les ecrous qui retiennent la plaque en acier rf formant res- 
sort lasser s échapper de tous les côtés à la fois, un filet de vapeur 
et que pour aire cesser totalement ces échappements, il lui a suffi 

pTrT lememeD, . ,es écrous PO»' «fe le «roir reprenne sa place, 
sait 1 a "l eC0nOmie de combusti We très-importante, on 

leZT ,"7 J" V ° nS dil ai " eurs ' l" 6 le ra PP° rt «"ire le petit 

I vw Jl e J d0Uélre aU3Si grand P° ssibl e Pe«r Permettre 
a la vapeur de produire son maximum d'expansion 

JZTl "j Henri ° n a ad °P lé P° ur la ma ehine qui nous 
occupe le rapport de 1 à 6; mais dans certaines machines fixes 
ou les d.sposmons d'ensemble le lui ont permis , il a donné à ces 

eyhndres le rapport de I à 10 ; alors il a pu arriver ainsi à une con! 
^mat, on de combosU1)le quj ^ s>est J a u„ e con 

« un kilogramme de charbon par cheval et par heure P 
tes enveloppes des cylindres, comme les couvercles sont chauffé, 
a, •« simple tuyau de vapeur qui n'a qu'un cnta^TtSS?. 

lnd P Z <1T* danS reDVCl0pP ° du petit c y ,indr e, de là dan^e" 
n ent '„ ° de Celui " ci P ar u " '«yau qui a égaJe- 

dta M Ce " ^ de d,amè ' re - 00 peul eoncïure des pf.ites 
S^LT"h ° ,U> aU d ' alin,entalio ° «lue la dépense de vapeur 
nZ-ï CnautTa 8 e de toutes les surfaces est peu considérable le 

ÏrTr' ? e " eS - Ci é,am » P ar UDe envl^ e I^eutr 
dre '^T r ! Xpansion de la va Pe»r dans le petit cylin- 
e , c est-a-dtre effectuer la manœuvre du papillon e (fig. 3) , 

«JÏX VT"^ " n Petit appare "> qui se enmpose d'une 
de chll.™ 2) ' dave 'ee sur l'arbre moteur, à côté des excentriques 

r m fc ? 7 rche - c e«e comme agit sur un galet monté à 

qui vient i ' ' aU ' re eXtrémilc P° r,e «» crémaillière H (fig. 1) 
Pènem 'n'" 1?"" T dlSqUe du papillon ; P ar sui 'e de cer e n- 
et ferme 1' ^ ^ déplacée par la cam ™e. le Papillon tourne 
le «oir de d is "rib"Z ° rifiCeS din,r ° duCtion de la va P eu ' "ans 

tiné^'i!" de ?" ! on « dear - eette tringle porte un petit piston des- 
"«euvoir dans un cylindre à vapeur de (P,068 de diamètre, 
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dont la mission est d'abaisser la tringle chaque fois que la camme en 
tournant l'a relevée. 

A cet effet, le petit cylindre à vapeur porte deux tuyaux d'admis- 
sion communiquant avec ses extrémités, lesquels sont munis chacun 
d'un robinet à trois eaux, dont les branches communiquent, Tune 
avec la chaudière, l'autre avec le cylindre et la troisième pour l'échap- 
pement. Chaque robinet se manœuvre par des tringles à manettes 
placées à la portée du machiniste. 

Pour la mise en train de la machine, la valve est ouverte en plein, 
en introduisant la vapeur par le tuyau E qui l'amène sous le piston du 
cylindre. Aussitôt en marche, on ferme en partie la valve pour 
diminuer l'admission en laissant échapper la vapeur de dessous le 
piston et en ouvrant le robinet qui la laisse pénétrer au-dessus. 

La commande de tiroirs a lieu par l'intermédiaire des coulisses de 
Stéphenson H actionnées, comme d'ordinaire, par des excentriques* 
calées sur l'arbre moteur (fig. 2). L'arbre central I (fig. 1 et 3), 
auquel les coulisses sont suspendues par des leviers, est mobilisé, 
pour opérer les changements de marche, au moyen d'un secteur 
denté qui y est claveté, et qui est commandé par une vis sans fin 
qu'une double paire de pignon d'angle permet d'actionner à laide 
du volant à manette V (fig. 2). 

Les condenseurs F sont à surfaces, c'est-à-dire garnis de tubes 
réfrigérants qui multiplient les surfaces de contact de la vapeur, 
laquelle arrive des cylindres par le tuyau G. 

Les pompes à air K aspirent les gaz non condensés, l'air et l'eau 
de condensation à l'extérieur des tubes, dans lesquels un courant 
d'eau froide est entretenu par la pompe L, qui prend l'eau à la mer 
par le tuyau / et la refoule par celui Cette eau, après avoir tra- 
versé les tubes, retourne à la mer par le tuyau F' (fig. 1). 

Comme on le voit sur les fig. 1 et 2, cette pompe à eau froide est 
placée au-dessus, dans le même axe que la pompe à air K; et les 
deux pistons P' et p' de ces pompes sont fixés sur la même tige l 
actionnée par la bielle L', qui reçoit le mouvement du double levier 
oscillant M , coudé d'équerre , relié par deux petites bielles m à la 
crosse c de la bielle motrice. 

Sur la tubulure d'arrivée de la vapeur, dans le condenseur, est 
appliqué un robinet d'injection G', communiquant avec la mer, et 
dont on peut faire usage en cas de besoin ; alors le réservoir N placé 
sur le refoulement de la pompe à air remplit un double but : de lais- 
ser échapper les gaz non condensés et lair par le tuyau u, si Ton n'éta- 
blit pas un courant d'eau dans les tubes du condenseur, ou, au con- 
traire, en employant l'eau, de laisser échapper celle-ci par une valve 
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placéo sur le tuyau d'écoulempn. n' u„ n «n » 

à l'aide d'un flotteur T™Z a ùé Zr ? mU > mali <i aB ™" 
rw n»,;* M indiqué en trails ponctués (fltr. 3) 

que d'en faire ressor.Tr T" .T mach,ne ' notre but n'élant 

sons neu ves oT„ n à,s P°'^ d'ensemble et les combinai- 

qu'elles IS^ZT^^ * tor ,,attMt "». e » « 
des résul^l~ C ° n0mie généraIe d'^Wissement 

Voici les données principales de celle machine • 

^metro intérieur du petit cylindre ' ., n 

D.ametre mtérieur du grand cylindre i f n ° n 

«apport des cylindres. 3 ' 50 ° 

Course des pistons. 1:6 

Vitesse desdits par secondé 1 "' 100 

Nombrederévolutionsderarbrcmo'te^parminuie C 
Adn. lssl0 de vapcur flu pe(jt P muH.ee. 38 

S;:„ n T: ,cde ,a vapeur par «»*»*^: » v« 5 

i ression effectuée aux chaudières ... o '^.^ 

Force : 800 chevaux de 225 ki.ogrammè'trcs " " ' ° 
^Consommation de combustible par cheval de 75 kilogran, 

GÉNÉRATEUR DE VAPEUR. 

«£■££," v% r: r riié à B<!rfec,ionner ,e m ° i - r *■ ™- 

«« dansla cha d I'" ,L T" d ° ' a P UISSance m °<™e 
'<* iWiBwroÏÏ^ P0ur P roduire de la vapeur dans 

fe^bust^eLu uuL 6 ^ Ca, ° riqUe ^ Peul 

"M^ a t d 5 P dt , |a^T^ e il el *, COmme °" peul s>cn "»*» C0 '»P<e Par les 
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intérieure de la boite à famée, traversent le corps cilyndrique prin- 
cipal pour se trouver en contact avec le liquide que celui-ci contient. 

L'introduction du charbon sur les grilles a se fait par deux portes 6 
sur le devant. Le ciel du foyer est formé de tôle3 de cuivre a' , cin- 
trées et rivées, qui présentent un développement assez considérable 
formant une surface de chauffe directe importante. 

Une double batterie de ces chaudières» placées parallèlement à 
peu de distance Tune de l'autre, forme deux rangées symétriques. 

Les produits de la combustion se rendent à la cheminée placée, 
comme d'ordinaire, au milieu du passage ménagé pour le service, 
par deux longs conduits de fumée qui régnent transversalement à 
droite et à gauche, sur toute la longueur. 

Ces conduits de fumée présentent des particularités intéressantes, 
en ce qu'ils sont disposés pour utiliser le passage des gaz chauds 
qui se rendent à la cheminée. A cet effet, chaque chaudière est pour- 
vue sur le devant d'un registre D, que l'on ouvre ou ferme plus ou 
moins, à volonté, et qui permet de dégager le faisceau tubulaire qui 
débouche alors dans le conduit. 

Celui-ci, comme le montre la section transversale fig. 4, le plan 
iig. 6 et la section longitudinale fig. 7, est composé de deux parois 
verticales en tôle, fermées en dessus et en dessous par des demi- 
cylindres; deux cloisons horizontales E et E' divisent ce conduit en 
trois capacités. Celle du milieu sert de passage à la fumée, et les 
deux autres de réservoir pour l'eau à réchauffer ou à distiller. 

Cette eau circule dans les deux capacités extrêmes, en communi- 
cation par une série de tubes F qui traversent perpendiculairement 
la capacité centrale où ils présentent une grande surface de chauffe. 

Ces tubes sont montés à vis pour éviter la déformation des cloisons 
E et E', dont l'écartement est en outre maintenu par de forts bou- 
lons e avec embases et écrous de serrage. 

Les tôles des parois verticales du conduit de fumée n'ont que 5 mill. 
d'épaisseur, mais cela suffît pour résister à la traction résultant des 
effets de dilatation et de contraction des tubes F et des tirants e. 

Comme on le voit, particulièrement fig. 7, il existe sur cet appareil 
distillatoire , en dessus et en dessous, des bouchons autoclaves G 
qui, placés vis à vis des tubes, permettent leur nettoyage, leur répa- 
ration et, au besoin, leur remplacement avec une grande facilité. 

L'eau est fournie à l'appareil à l'aide des deux petites pompes 0 
(fig. 2 et 3), qui la prennent dans le réservoir N de la pompe à air. 

L'alimentation de chacune des chaudières est effectuée par l'eau 
de l'appareil distillatoire au moyen d'un injecteur Giffard. 
Chaque chaudière possède deux soupapes de communication avec 
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FABRICATION INDUSTRIELLE DE L'HYDROGÈNE 

COMME GAZ D'ÉCLAIRAGE ET DE CHAUFFAGE 
Par M. ». Y1A&, Pharmacien, à Paris 

Lorsqu'on examine les différents procédés proposés et mis en usage 
pour la fabrication du gaz d éclairage, on trouve : 

1° Que, depuis l'origine de cette découverte, la quantité de gaz 
produite industriellement est restée de 13 0/0 au-dessous de la vente 
théorique. La moyenne établit, en effet, que 100 parties de houille 
distillée produisent 75 parties de coke, contre 25 parties de matières 
volatiles qui ne donnent elles-mêmes que 12 parties de gaz combus- 
tible- soit 13 parties comme différence de 25 à 12; 

2°' Qu'il est facile d'avoir l'explication de cette différence par un 
examen raisonné des phénomènes de la flamme et de ceux de la dis- 
tillation, attendu que : , ;p(1(rû 
D'une part, en ce qui concerne la flamme, le gaz de 1 éclairage 
est presque entièrement formé de carbures d'hydrogène gazeux, dans 
lesquelsl'hydrogène, élément éminemment inflammable et combus- 
tible, prend feu le premier, en vertu de ce principe de chimie : « que, 
lorsqu'un corps composé de plusieurs éléments est soumis a 1 action 
d'une quantité d'oxygène insuffisante poqr que sa combustion soit 
complète, ce sont toujours les éléments les plus combustibles qui 
brûlent les premiers. » L'hydrogène s'enflamme donc ; mais on sait 
que ce gaz est aussi peu lumineux par lui-même qu'il est inflammable 
et combustible, et l'on sait aussi qu'il peut devenir éblouissant par 
l'interposition de corps fixes et réfractaires tels que le platine, la 
chaux, etc. Dans le cas particulier du gaz de l'éclairage, il emprunte 
son éclat aux particules très-fines de carbone qu'il dépose dans la 
flamme à la température du rouge-blanc. 

D'où il résulte déjà que, si le gaz hydrogène n'est pas éclairant 
par lui-même et que si Ton peut lui rendre sans carbone autant ou 
plus d'éclat par des moyens physiques, ainsi que cela a lieu avec le 
platine, il semble inutile de le carburer. 

Et d'autre part, en ce qui concerne les phénomènes de la dis- 
tillation, que la houille soumise graduellement à la chaleur par les 
procédés ordinaires et conformément à la théorie de la carburation, 
abandonne d'abord son eau d'interposition, en même temps que ses 
autres éléments, oxygène, hydrogène, azote, soufre et carbone, 
s'unissent pour former successivement, selon leur affinité et les tem- 
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FABRICATION INDUSTRIELLE DE L'HYDROGÈNE. 13 
pératures, d'abord de l'eau, de l'acide carbonique, de l'ammoniaque 
de 1 hydrogène sulfuré et du cyanogène, ensuite de l'oxyde de car- 
bone et des carbures d'hydrogène, puis finalement de l'hydrogène 
seul, en vertu de la tendance qu'a ce corps à reprendre l'état gazeux 
Il passe ainsi 25 p. 0/0 de matières volatiles, et il reste dans la cor- 
nue 75 p. 0/0 de coke. 

D'où il résulte, après examen raisonné de la formation de ces 
corps, que la plus grande partie de l'hydrogène qui existe dans la 
houille est perdue pour la fabrication, attendu que ce corps se com- 

1° D'abord avec l'oxygène, pour former de l'eau, dans la propor- 
tion de deux volumes d'hydrogène pour un volume d'oxygène; 

™ * • J. m lî Vec raZOte ' pour former Ammoniaque, dans la proportion 
considérable de trois volumes d'hydrogène pour un volume d'azote- 
3 Ensuite avec le soufre, pour former de l'hydrogène sulfuré, dans 
la proportion de deux volumes d'hydrogène contre un tiers de volume 

ne soufre ; 

^ Et enfin avec le carbone, pour former tous les hydrocarbures 
«qoides et solides qui restent dans les goudrons, dans la proportion 
le deux volumes d'hydrogène contre un volume de carbone 
Sou un total de 1 3 kilog. d'eau , d'ammoniaque, d'hydrogène sulfuré 
de carbures d'hydrogène, contenant l'énorme proportion moyenne 
éléments 8 d,hydr ° gène contre trois volumes un liers des autres 

Et, si de l'examen de leur formation et composition, on passe à celui 
e leurs propriétés chimiques, on arrive encore à cette autre conclu- 
on basee 1* d'unepart, sur les phénomènesde dissociation exercés 
M? t îZ' à dC haUt6S tem P ératures > sur les gaz et sur les va- 
force f A 3 " 11 * 6 Part ' SUr Ce principe de P h > si ^ ue « <* ue ,a même 
de il si T t Umr lGS C ° rpSl tCnd 3US3i à les désunir i > W suft * 
leu * , S0U 3U m ° ment de ,eur P rod «*ion, soit après 
nr production, avant ou après leur épuration, seuls ou avec des 

réacUnn 6,SS K nt . Par Gffet Ph ^ ue de seu,c présence ou P^ eflët de 
cuom i chimiques, pour en empêcher la formation ou en séparer 

roui hi 1 aUCndU qU ' iIs 0nt tous ,a propriété de se décomposer au 
aeL^T' SCUlS 0U 60 préSence de corps réfrac ta'>es, d'alcalis ou 
^ lnp,e effet de déearb »r*ion, déshydrogénation et 
ntJZî ' SC lransformant ai^i, par épuration sèche au feu, en 
b aosoiument fixes, indécomposables, non condensables, compres- 
pnurn^° n -. Carbl,ré8 ' combus tMes et épurés, tel l'hydrogène: et, 

en présen ? ^ 801,1 exem P Ie ' le fcr chauffé au rou * e 9 ' 0x y de 
. ce de 1 e au , s'azoture avec l'ammoniaque, se sulfure avec 
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14 LE GÉNIE INDUSTRIEL, 

l'hydrogène sulfuré, et enfin se carbure avec les hydrogènes proto 
et bicarbonés dont il double le volume. 
De ce simple aperçu il s'ensuit donc : 

1° Que la fabrication actuelle du gaz d'éclairage pourrait devenir 
encore plus économique et producirice d une meilleure qualité de 
gaz; et qu'ainsi cette fabrication s'est arrêtée à moitié chemin, en 
laissant dans les sous-produits (eaux ammoniacales et goudrons) la 
plus grande partie de ce qui fait le produit principal de sa fabrication 
(hydrogène) ; 

1° Que, même en recherchant des gaz carburés, elle n'a pas atteint 
son but, attendu qu'elle laisse dans ces mêmes goudrons les carbures 
les plus denses, aussi bien liquides que solides, et, par conséquent, les 
plus lumineux, tels que la benzine, la paraffine et autres, ceux qui 
justement en raison de la densité de leur vapeur, sont les plus éclai- 
rants, en vertu de ce principe : « que leur source de lumière est en 
raison directe de la quantité de carbone qu'ils renferment sous un 
volume donné, et ne dépend nullement de la quantité combinée avec 
ce carbone ; » 

3° Que, si l'on n'a pas, jusqu'à présent, .retiré de ces goudrons les 
quantités de gaz que l'on était en droit d'en attendre, cela tient à ce 
que : 1 par leur exposition à l'air ils se sont, comme tous les produits 
pyrogénés, résiniliés en absorbant l'oxygène qui a fourni de nouvelle 
eau à la distillation, au détriment de l'hydrogène ; 4 2° et à ce que l'on 
n'a pas poussé la chaleur assez loin, méconnaissant ainsi ce principe 
de chimie : « que, pour décomposer une combinaison nouvelle, il faut 
une température supérieure à celle qui l a produite ; » 

4° Que, puisqu'il existe déjà de l'oxygène dans la houille, il devient 
important de ne pas lui en fournir avec l'air, lors du chargement des 
cornues, attendu qu'il se retrouve toujours présent à la lin de l'opéra- 
tion, uni au carbone ou à l'hydrogène ; 

5° Que, puisqu'il existe et se forme naturellement de l'eau dans la 
distillation de la houille, il devient inutile de lui en ajouter pendant 
l'opération, ainsi que cela s'est fait dans certains procédés, attendu 
que cette eau a l'inconvénient de retarder l'opération, de refroidir 
les cornues, et d'exiger plus de combustible pour relever la tempé- 
rature ; 

G° Que, pour atteindre, avec le maximum de carburation, la limite 
de production, ce n'est pas tant sur la houille elle-même que sur les 
vapeurs et gaz qui en résultent que doit porter la principale réaction, 
attendu que les cornues seront toujours inévitablement soumises à 
des variations brusques de température qui produiront, au commen- 
cement de l'opération et lors du chargement , des vapeurs condensa- 
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Mes indécomposées (ammoniaque, goudron, etc.), et, à la fin ,de l'hy- 
drogène pur provenant de la décomposition des carbures gazeux 
déjà formés, d'où il résulte qu'il faut chauffer la houille assez pour 
produire plus de vapeurs et moins de gaz, et saisir aussitôt ces va- 
peurs et ces gaz encore en voie de formation, avant leur entrée au 
barillet, par une surchauffe constante dans la colonne montante, par 
exemple, à une température qui, limitée au moyen du thermomètre 
à air de M. Sainte-Claire Deville, entre le rouge naissant, 525*, et le 
cerise naissant, 800% premiers termes de la carburation et de la dé- 
carburation, décomposera les ammoniaques et hydrogènes sulfurés, 
dont la déformation, en présence de la chaux vive et du fer, précède 
toujours la décarburation, et ne donnera ainsi, par la transformation 
de ces vapeurs goudronneuses en gaz, que des carbures bien car- 
bures; 

7° Que, dans un moment où tous les efforts tendent à priver le 
gaz d'éclairage de son propre pouvoir lumineux par son mélange 
avec l'oxygène pur ou de l'air atmosphérique, si les Compagnies 
voulaient transformer leur fabrication d'hydrogène carburé en hy- 
drogène décarburé, elles pourraient, en surchauffant leurs gaz 
après l'épuration, seuls ou avec des corps actifs par leurs propriétés 
physiques ou chimiques, tels que la brique, la chaux vive, le fer et 
autres analogues, atteindre ainsi une augmentation de volume qui 
serait dans le rapport de 1 : 5 par décarburalion et par dédoublement 
des hydrogènes prolo et bicarbonés, de telle sorte qu'une Compagnie 
qui produirait annuellement 3 millions de mètres cubes de gaz épuré, 
pourrait, en le surchauffant après l'épuration, doubler son volume 
et le porter à 4 millions de mètres cubes, en admettant qu'il fût entiè- 
rement composé de deux carbures, hydrogènes proto et bicarbonés ; 

8* Que si, au lieu d'agir sur le gaz épuré, on réagissait sur les gaz 
ei sur les vapeurs en voie de formation , la quantité de gaz produite 
serait encore bien plus considérable par suite du dédoublement et 
de la déthydrogénalion, désulfuration, et décarburalion de l'eau, 
de l'ammoniaque, de l'hydrogène sulfuré et de tous les carbures des 
goudrons, ce qui pourrait alors porter le rendement en volume 
au minimum entre 60 et 70 mètres cubes par 100 kilog. au lieu de 
« mètres cubes ; 

9* Que si, au lieu d'employer les houilles sèches à longue flamme, 
a fabrication employait les houilles grasses maréchales qui, d'après 
'es analyses de M. Regnault, renferment plus d'hydrogène et moins 
d oxygène que les premières, la quantité de gaz produite s'élèverait 
u 80 mètres cubes • 

'fr Que, de toutes les combinaisons hydrogénées, l'ammoniaque 
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est, sans contredit, la plus riche, celle aussi qui dégage son gaz avec 
la plus grande facilité, et celle enfin qui se décompose le plus aisé- 
ment, sans que l'azote, qui dans ce cas particulier se trouve mélangé 
à l'hydrogène, nuise à la combustibilité, attendu que Pair nécessaire 
à la combustion du gaz ordinaire en renferme dans la proportion de 
79 contre 21 ; et que, dans tous les cas, le fer ayant, d'après M. Des- 
pretz et les expériences plus récentes de M. Frémy, les propriétés 
d'absorber ce gaz au rouge sombre et de le restituer au rouge-blanc, 
offre un moyen commode de séparer les deux gaz ; d'où il résulte que 
les Compagnies pourraient encore retirer des matières fécales si riches 
en ammoniaque et en acide sulfhydrique, par conséquent en hydro- 
gène et moins coûteuses, entre 700 et 800 mètres cubes par tonne, 
suivant l'âge de la décomposition et la quantité des liquides d'un gaz 
ne contenant pas la moindre trace d'ammoniaque, de goudron ni 
d'hydrogène sulfuré, très-combustible,, et épuré, avec un résidu de 
coke ; 

1 f Que les conduites et les fosses de condensation ne seraient plus 
obstruées par des quantités considérables et de nulle valeur de 
naphtaline, ni remplies d'ammoniaque et de goudrons qui sont tout 
à la fois pour les Compagnies une perte et une source de procès, 
tant à cause de leurs infiltrations dans les terrains que pour leur in- 
salubrité atmosphérique ; 

12° Que les Compagnies auraient ainsi une température élevée, 
uniforme, facile à régler, parce qu'on ne craindrait pas d'en dépasser 
la limite, permettant de laisser séjourner sans crainte dans les cornues 
et d'obtenir toujours un gaz parfaitement identique, fixe, indécompo- 
sable, très-compressible, non condensable, non carburé, combusti- 
ble, et purifié de lui-même par son séjour au feu; d'où il résulte 
qu'elles cesseraient en même temps d'être soumises à ces variations 
de pouvoir éclairant qui se produisent toutes les fois qu'un hiver 
rigoureux détermine la condensation des vapeurs d'hydrocarbures 
éclairants ou qu'une chaleur difficile à maintenir uniforme, ou trop 
forte ou trop basse, produit par ses inégalités des gaz non éclairants 
ou des vapeurs condensables. 

13° Et, en ce qui concerne le gaz ainsi produit, on peut dire qu'il 
aura presque toujours, suivant les matières qui auront servi à sa 
fabrication, sensiblement la même composition que le gaz de l'eau à 
qui l'on fournit au minimum trois éléments : hydrogène, oxygène et 
carbone, ou quatre : hydrogène, oxygène, carbone et soufre, suivant 
que l'on fait agir la vapeur d'eau sur le charbon de bois ou sur du 
coke; et l'on pourrait presque poser comme un principe que, parmi 
les gaz combustibles, l'hydrogène est celui qui, de tous, mérite de 
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beaucoup la préférence et qui, par conséquent, semble être le dernier 
terme de l'éclairage par les gaz, si Ton continue de reconnaître 
comme le meilleur celui qui , pour la même lumière, consomme le 
moins d'oxygène et produit le minimum d'acide carbonique et de 
chaleur, ainsi que cela reste prouvé par les essais faits , à Narbonne 
et à Passy, par M. Gillard (1) et par les expériences comparatives 
de M. le D r Verver, qui a publié sur la matière un traité aussi 
consciencieux que concluant ; 

il" Et enfin, si, passant à un autre ordre d'idées, Ton examine à pré- 
seot les phénomènes de la combustion, sachant déjà que les gaz com- 
bustibles ne brûlent qu'à la condition de rencontrer autour d'eux ou 
avec eux une quantité déterminée d'oxygène pur ou mélangé, avec 
lequel ils forment tantôt des mélanges détonants et tantôt des mé- 
langes non détonants suivant les proportions, on trouve qu'il y a, pour 
le mélange d'air et de gaz, deux termes d'inexplosibililc, celui auquel 
il est le plus éloigné du point de saturation nécessaire à sa combus- 
tion et celui auquel il en est le plus rapproché ; dans le premier, il 
n'est pas encore détonant, dans le second, il ne Test presque plus; 
uoù il résulte qu'on peut mélanger ce gaz au gazomètre, au comp- 
teur ou au bec, avec partie ou presque totalité de l'air qui lui est 
nécessaire pour sa combustion, suivant les pressions, afin d'en aug- 
menter tout à la fois le volume et la densité. 

El telles sont, d'ailleurs, les conclusions publiées en 1859 par M. le 
docteur Verver sur le gaz à l'eau de Narbonne : 

1° Que, sous le rapport de la beauté, l'éclairage au gaz hydrogène 
laisse peu à désirer, en raison de la grande fixité et de l'immobilité 
de sa flamme qui rendent cette lumière remarquablement belle, sans 
•au'gue pour la vue, douée malgré cela d'un grand pouvoir pénétrant 
et de cet immense avantage qu'elle ne change pas les couleurs ; 

Qu'au point de vue de l'hygiène, la fabrication de l'hydrogène 
présente, sur celle des carbures d'hydrogène, une supériorité incon- 
testable par la suppression des émanations ammoniacales, sulfurées 
et goudronneuses ; 

3* Qu'examiné dans les produits de sa combustion, le gaz hydro- 
gène fait subir moins d'altération à l'air ambiant que les hydrogènes 



l<) Nous renvoyons nos lecteurs pour l'étude de la fabrication du gax à l'eau aux arli- 
» antérieur* ci-après donnés dans celte Revue : vol. XI, Notice hittorique $ur le gaz 
« <«u et procédé Gillard ; vol. XV, Production du gax, par M. Cormier ; vol. XVII, 
ywême d, fabrication du gaz à Veau de la ville de Narbonne ; vol. XVIII, Procédé 
e *. Ktrkham ; vol. XIX, Appareil gazogène deetiné à la production du gaz hydro- 
' tnf , F" M. Fages ; vol. XXIII, Appareil de fabrication, pur M. Moss. 
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pro to et bicarrés, attendu qu'il n'exige que ^ le quart d'oxygène 
nécessaire à la combustion de ces deux gaz, et qu il ne donne mus 
Z "qù à dos vapeurs d'eau au lieu de produire, comme le g» ordi- 
naire d'assez grandes quantités d'acide carbomque ; 

I» Que le gaz hydrogène n'a aucune odeur, tandis que le gaz 
ordinal e!utué d'une "odeur aussi forte que désagréable, en même 
t,-mns ou'elle exerce une action fâcheuse sur 1 économie ; 

y Que ilhvdrogène n'emporte avec lui aucune odeur susceptib e 
de déc^er sa présence en cas de fuites, rien n'est pourtant plus facile 
q „c de lui en communiquer, en lui faisant traverser un liquide volatil 
odorant avant son entrée au gazomètre ; j.„iii.n« 
6- Que même en cas de fuites, toutes conditions égales d ailleurs 
l'air sera devenu moins vite explosible avec le gaz hydrogène qu avec 
o V ordinaire, toujours par la raison que le premie r ex,g moins 
d'oxygène que le dernier, qui deviendra, par conséquent, plus vite 

'""ce' gaz brûle tranquillement, sans produire .c bourdonne- 
ment et le sifflement continuels du gaz ordinaire , . 

8- Oue le gaz hydrogène possède encore un autre avantage réel, 
celui de prod ire ta plus forta somme de lumière avec la p us petite 

mme de chaleur, attendu qu'il ne dégage par ^sa co«b«tt« qu «n 
tiers de la chaleur dégagée par le gaz ordinaire, sur lequel o , doit 
pourtant encore lui donner la préférence comme moyen de chauffage. 
2Zu oue puisqu'il ne donne naissance par sa combustion a aucune 
attendu que, puisqu une l'atmosphère sans 

substance nuisible, on peut le niuicr r „„„.,,« 

conduites ni cheminées qui entraînent toujours une perte cons.de- 

'l'^elue prix élevé du gaz de l'eau, qui ne laisse pas, comme 
la houille de sous-produit secondaire important tel que le coke, a 
empêché Wa ce jour son emploi régulier néanmoins personne 
n'hésitera à remplacer le gaz ordinaire par l'hydrogène, des que le 
prix s'en trouvera abaissé. 
Et à ces conclusions l'on peut encore ajouter les suivantes : 
Que les fuites seront toujours moins grandes avec le gaz hydrogène, 
en raison de son action non destructive , qu'avec le gaz ordinaire 
qui emporte constamment avec lui des éléments de destruction des 
tuyaux (ammoniaque, hydrogène sulfuré) ; et que le gaz hydrogène 
décarburé obtenu de la houille par les procédés ci-dessus peut, dans 
tous les cas, trouver dès à présent un emploi utile et économique 
comme mode de chauffage, ou comme force motrice, dans son appli- 
cation aux machines Lenoir et autres moteurs à gaz. 
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CUCEU COMBATIFS 

DE LA QUANTITE DE COMBIKTinr r u*,..,, 

l W^^*™» P00 « ~E 

. «cainz Ingénieur, i Strasbourg. 

^vr^rM D Ti d To„ce°r? a mT n ! er T* 0 ' la PP ariti <» 
«*«• * fa /bu» rf,L "'/m h" t""" ^™™ Pour la fabri- 

m ^'^J^ 0 J s Zû s c Z ° nnerici comme 
*• '»**, sur "même ,2 L S «fa '"'^ «" Verrom P as 
voulu nous communique' ' SU ' Van ' S que M " SchiM » 

„ °» «««i r d - quc par ,c procédé «~ 

er "*r, ce son. te llZï ï- q,land 0n C ° nsidére 0» e «• 
hf »«e grise, qui uf £t n„ " de Carbone renfcrn '<* *"» 
éa <""«on, U,ndl ' ^ec i'/ n T maSSe '•*"*»•»<• en 
^«jourd hui. on res ?e 7 l a 1^ * M: " r "' n ' ,el ^ esl employé 

de »^e au moins 1° 5 de . "T* pouraclle ^ l'opération, et qu'on 

06 W. que, malîé ÏTh ' ^ d ' aCier " roduit - 
^«mation da ; s TeS^" 6 de P« nse é "<>rme, les différences de 
^'e P ro C é déB n e S J aS J e ^P;° cé fsont insignifiantes, c'est que 

cedé Martin n'exiire ûua H i , f ° me « rise ' (and « *» h pro- 
«ans leTuttul: "J* ; 61 " ue ,a Potion de 

C "?S -s ;r ,oie - ,a 1/2 - * * * 

f Suis '«*» de nTe'rl < Ù U ver J ,r M " Ku P elwieser PTfaitementjustes; mais 
^ a générateur i;!'™ 0 aVeC ' Ui ' " ua " d » P*«end que le 
POar 1° Procédé Martin ar i HLT 7°?' l ° Ul aUtrC ' 

1 ai «*» 'es yeux le I„ r , * dém ° n ' rer le «""»'«■ 
T',^ 1 Nommer i^" /" f ° Ura r<: ' C " aU,Ter - ^ème Siemens, 
*f l'Iîéreuee «que"" 5 « uu « '««r à fondre l'acier. La 

lae c harg e pZTl 681 presque moilié ™»™ long 
88 »' fonte 

blanche 681 coo, P os ée de : 

° 6i rw puad 'é et acier cru J '''"«^.««.BMàPéitttondu. 
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20 'J5 GÉNIE INDUSTRIEL. 

47 minerai pur et riche qui se décompose en eO el CO volume 

de ce dernier l m *,5. ., . ,k a>a 

En supposant que la couche de métal fondu soit de 0 ,15 dé 

. 0,21555 _ , 
paisseur, la surface serait 1 

et en donnantO-',5 de largeur, la longueur devient ~f-= l ">*- 

Mais dans les fours Siemens, il faut ajouter à cette 
p„„U qui retiennent le métal fondu, les canaux qui amên ntl ^gaz et 
Pair e ceux qui, à l'autre bout du four, évacuent les produits de 

;U t on Tout' cela augmente la longueur du four dj , fusion e ^ 
do „„e, au heu de VA la >o = - a — 
de la voûte et des parois devient 1 U , tanuib q 
nécessaires pour les fours Siemens, cette surface ne er a ^ ,^ 

Ainsi, abstraction faite de ce W^^^^^X™, 
eux-mêmes, leur emploi est ««« source " , ^j^on est 
car nous allons voir que la perte de chaleur par ira. 
excessive, comparée à l'effet utile. 
La transmission pour l'unité de surface el par heure est . 




x-„i.,t.a Hn four ; t" celle de l'air ambiant, 
T étant la température au iou» , 

Sm / _J_ N )a ( + LMt6 

\o — J£ form. connuedeDulong(S = 3,62, 

Q= ■ ï 

L _ lt 988 = 20°) (e = o,2C = 0,8 au minimum), 

C tLla^dutùbS matériaux dont se composent les parois. 

M Ed. Bequerel a trouvé que le point de fusion de fer non car- 
buré est entre 1350° et 1400°. 

Il n'y a aucune probabilité que la température du four soit plus 
élevée que 1400°, car s'il avait le moindre excès de température, 
l'opération ne pourrait pas durer 7 à 8 heures. 

Supposant donc T = 1 400° et (" = 20° nous trouvons que la trans- 
mission théorique est : 

1400 O-20 Q = 4892 calories (Q = 17,92). 

0,2 ^ 

Mais des recherches que j'ai faites pour reconnaître la transmis- 
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QUANTITÉ DE COMBUSTIBLE POUR FONDRE L'ACIER. 21 
sion effectuée m'ont démontré que celle-ci est t à 1 1 i 

siïïïï ,héorique ' selonî -^-e.:r 

ss^dZr - en s ' échauffant et eniève ^ ^ ! 

Jmmi^ZfT 8 dans ce . cas De peut é,re "o^re 

Cependant, il faut considérer que la valeur' de * 
L da„ 3 ta ( » mQle de Du|ong ^ ^ 

unesurfacehoruontale que pour une surface ver- 
«cale; nous pouvons défalquer le 1/3 sur les 2/3 
«e la transmission calculée, ce qui fait. . . 7 , 50| 

Transmission effective. . _ ■ 

Pourfondm iw.A., , 079,722 calories 

ruui ronure l de fer non carburé, la 

dépensedechalenrestHOO -0,16585= 232«"- 

S £ 0 = Chaleur specifl< > ue du * 

Chaleur latente de fusion. . . «31 
= «0 + (0,16585 - 0,1 1379) liooV ' 

Pour 1552» = 721680 calories et par 465 "'' 

8 = 90210 

portes employées dans le four de fusion. 1^ 

*<• «dans suonl ""f™ 8 par kiK pour une combusUon par- 

°" es. *K re ro dirT"" 6 "- ^'"^ dans 'ours Siemens 

penses* pa^t ti Ifarri 1,1° ' !" ^ * 0U - 

«V ^composeraient «,1 amva,ent da "s le régénérateur, elles 

Pe^ue est restituée n , , " dan, \ comme cel,e quantité de chaleur ainsi 
**• 'e gaz commH r ?« enerat e<«' même, nous pouvons con- 

P- étf^ïïT Âf-L 7- m , êmeS C ° ndili0nS " Ue s '' 
poar teopératain. hT^* ' equivalent P>™»«Wque du lignite 

= 2 *02 torils T' ^ °' 651 54,9 ~ 1400 • 2 *'* 525 

3017 calories qUanUté évacuée P ar kilo 8- <"e lignite = 

«wsant la dépense de chaleur dans le four =669932 calories 
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32 LE GÉNIE INDUSTRIEL. 

par l'équivalent pyrométrique, nous obtenons 279 Mog- 

lignite nécessaires pour cette dépense. 

Mais la dépense effective est 

et il y aurait ainsi un excès de 12 kllo 8* 

Cet excès provient de ce qu'une partie du gaz ne se brûle pas 
dans le four, mais se consomme seulement dans le régénérateur. 
Ces effets se produisent même dans les plus grands fours de ver- 
rerie qui ont G à 8 mètres de longueur , où j ai toujours vu de la 
flamme jusqu'au bout du parcours, ce qui prouve que le gaz ne se 
brûle que peu à peu , ce qui vient de ce que dans le système 
Siemens, le gaz et lair ne sont point forcément en contact suffisant 
pour opérer une prompte combustion. Si maintenant ce parcours 
pour une consommation peu différente n'a plus que 4 mètres, il 
n'est pas étonnant que la combustion soit achevée dans le régénérateur 
même. Voici les quantités de chaleur que reçoit ce dernier par heure : 

579 kilog. lignite à 3017 = 841743 | m ca , ories 
15 — à 5419 z=z 65058 j 

La contenance des 4 chambres du régénérateur est 45336" 3 dont 
1/3 est des briques réfraclaires solides = 14115"" à 1,9 — 56815 
kilog., et la capacité calorifique 56815, 0,54 = 6435 calories. 

Le maximum de chaleur dans le régénérateur, lorsque les pro- 
duits de combustion cessent d'y passer est : 

906771 



Température initiale — a9J # 2 , 15555 

Température d'évacuation 



= 1446°. 

— 300". 

1446 4- 300 _ 
Température moyenne = ^ — • 

Contenance maximum 873 • 6435 = 5617755 calories. 

Elle prend le minimum après que l'air et le 
gaz viennent de passer, et alors elle est moins 
la chaleur introduite par heure qui est comme 
ci-dessus 906771 = 4710984 calories. 

Et la température moyenne de ce régénéra- 

4710984 

teur n est plus que - — — = i* 2 • 

La surface extérieure du régénérateur mesure 46 m ,05, l'épaisseur 
des parois est e = 0,3, leur conductibilité au moins = 0,6 = C. 



■ 
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QUANTITÉ DE COMBUSTIBLE POUR FONDRE L'ACIER 23 
Alors la température moyenne qui régit la transmission sera : 

873 -f 732 
2 = 802 . 

et la transmission théorique devient : 
802 — 20 

l~xo^d + 20 " Q = 1337 «"'• Par heure. 
0,0 

U transmission effective ^ 7753 calories 

U transmission totale ^ «-> )2 , 7753 

Uevacuat,on 300 . 291 . 2,15815.. = 188 ,oo 
Pour effet utile absorbé par l'air et le ga Z passés. 860483 

tf i a , : i[ Cha,e T inlr ° dUite -^Tcalories 
-0 = 3 aV ? U PerdUe e " Se refr »'^nt est 29, 

» Wr une SUfliraient à donner 

'£SS^tTu i ' afMmM de très- 

faite car ,ïï , ' reSUltals som Parlement d'accord avec le» 

^vj^ssf: four , é,aii f pius é,evée «- ï s 5 

?à 8 heures ? ^ 86 faire en beaucou P moins de 

^^^£SS?"* Sr ••"^-PP-"' '* -M 
"e charbon soi T x o 15 £° T™^* manière 1" '«couche 
*•« quelques Lui .1 COnduc,,b,lllé itérait encore telle, 
SH'on nl7asXTl 17 SS ?. Prendra " ' a ,empéra,ure du fo -"-- 
& «c, cela ne p uMenir „„ ^ ""T- ^ MTCS m ° des de chauf - 
•« plus imparfait ' qU<! ' °" 3 emp ' 0j é deS cbauffa «<* 

C ***^^^ ChCr <PJe Par 16 P r °- 

coiffage qui nermpii. T i V °' r rCCOUrs a un mo<, e «c 

11 "'c* pas mTl Pr0dU ' re Une Pl«s élevée. 

• «cès de onVraT;''' 6 S ° il bnaem " » lus ilevé °> 

de ' opération d" mohi? t ' e 7 robable ™n' P»ur réduire le temps 

,i,e * combustible hrl T 6 " SUPP ° Sam mèmc 1 ue la 1 ua "- 
de moitié »„ t T. ure soil la mème ' " y "«"ait éco- 
""'^'ducapiw c " c ,b ' e " de ' a m ° Ulé en "«"n-d'ceuvrc, 

*■£ t^ dé d m ° n n ' r ! r , qU,i - 1 681 p0ssible d é,ever la température 
«n aepensant moins de combustible. 
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24 LE GENIE INDUSTRIEL. 

Ce mode de chauffage consiste dans la fabrication d'un gaz qui 
renferme moins d'azote que le gaz usuel (1). 

Pour produire ce gaz, on décompose par la chaleur du carbonate 
de chaux, et on envoie Facide carbonique produit sur du charbon 
menu en une substance quelconque renfermant du carbone. Le pro- 
duit sera de l'oxyde de carbone pur. En brûlant celui-ci avec la 
quantité d'air nécessaire pour produire de nouveau de l'acide car- 
bonique, et en opérant celte combustion au milieu d'un combustible 
solide qui réduira de nouveau et immédiatement l'acide carbonique 
en oxyde de carbone ; ce dernier produit ne sera mélangé qu'à la 
moitié de l'azote qui accompagne ordinairement le gaz produit par 
la combustion. L'oxyde de carbone pur aura, en quittant la cornue 
dans laquelle il s'est produit, une température de 1000°. Il produira 
pour 1 kilog. de carbone qu'il contient 2400 calories auxquelles 
s'ajoutent 1000 .0,2479-2,333 = 578 calories 

Et si l'air servant à la combustion est introduit à 

300°, il s'ajoute 300 . 0,2377 • 5,7515 = 410 

3388 calories 

Par contre, la réduction de l'acide carbonique 
produit absorbe 2400 

Et la quantité de chaleur renfermée dans le gaz ^ 

sera 988 calories 

Le gaz étant composé de : 
4 k ,6G66 acide carbonique.) Chaleur spécifique = 1,1568 i 
3 k ,44 18 azote j id. 0,8392 S 1,9966 



La température de ce mélange sera : = 495°. 



En brûlant maintenant ces 4 k ,6666 de CO dans le four, ils se pro- 
duiront 4, 0666 • 2400 = 11200 calories 

Le gaz apporte 988 

L'air pour le brûler à 300° apporte 11,5030 • 

300 • 0,2377 _ 820 

Ces produits sont : 13008 calories 

7 h ,3333 CO et leur chaleur spécifique = 1587 i 
10 k ,5458 A7 id. - 2573 j 4,160. 

1 S908 

Et la température initiale sera : — — = c • 3127° C 

4160 

Pour 1 kilog. lignite, en admettant que 1/3 de kil. de carbone est 
absorbé par l'acide carbonique provenant du carbonate de chaux qui 
renferme 0 k ,20565, il faudra : 

(I) Procédé de M. Ch. Schini, breveté en France le « février 1868. 
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QUANTITÉ DE COMBUSTIBLE POUR FONDRE L'ACIER. 25 
l',7l36 carbonate de chaux = 0 l ,20563 calories 

0» 54855 oT. , .?;î m6 ° = °' 95 ° 61 C0 ' ^ den ™°ent 

Ak . "S" 116 - — 0 »6667 lignite renferment : 

Aiosi, nous aurons dans le gaz produit : 
i',91992 CO.qui demande l l ,0967 0 
0,01346 H id. ' 0,10768 0 = «,J908 A. 
J, 17994 HO id. Tjômo 

U gaz CO produit par'ï et (J^.™ 8 f/* ^ *• 

uo«nrn d r tion r |,absorp,i ° n ■»«■ ^«o- - * 06 

" C np ' " 0US ne les P ortons Pas en compte, mais il 

„ ' =à déduire 96 

U W z s él°™ S m COmenUeSdâns le « M 1ÏÔ 

T 91 Xtf aUra ' a Chaleur ? K écifi 1«* 1" = 
« ,91922 CO • 0,2479 = 0,4757 , 

0 .01346 H • 3,4046 = 0 0458 

0 ,17994 HO . 0,475 =0,0855 '. 050 <- 

1 .8171 Az • 0,244 =0,4434 ) 

Aiosi, sa température sera .- = 295 , <, 



0,0 ? 8 j" 00 = *.«06 cal. 

11 34000 = 457 
300 = 370 

3* mtincx r — r 



5 195.V • „" 34000 = «7 

Ai* .1 Cbauffé 3 3 °0 = 370 "43 calories, 
apporté par le m ., „.„ \ 



3 k ,01592 CO' . 0,2164 = 0,65262 » 
. 0 08 „o . o m =0 U30l 

s .«079 Az • 0,244 = 1,41710 ) 
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2 6 LE GÉNIE INDUSTRIEL. 

Température initiale = Y^y^ 3 " = 259G ° C> 

Les équivalents pyrométriqueslpour les températures du four : 

1400° 1450° 1500° 1550* 
Deviendront: 2045 2535 2424 ^1 4 cal 
Quantités évacuées : 3008 3208 3319 3429 cal. 

Ainsi le même poids du même combustible donnerait une tempé- 
rature de four de 1500°, lorsque sans élimination d'azote elle est 
de 1400». 11 reste à examiner si la chaleur évacuée du four sera 
suffisante pour décomposer le CaO CO* et pour réduire le CO forme 
Pour les mêmes dimensions de four, la surface de voûte et ae 
parois se réduit 3"', 42, parce que nous n'avons plus besoin des ca- 
naux d'introduction et d'évacuation, ni de ponts pour retenir le 
métal fondu. Nous supposons que la durée de l'opération soit : 

8 6 1/2 5 4 1/2 heures, 

pourïempér. 1400' 1450- 1500- 1550' 
ce qui certainement n'est pas exagéré. 
Alors nous avons pour effet utile par heure : 

7^1680 762080 721 G80 721680 

= 90210 1H028 1^336 162573 

Transmission effective par mètre carré et par heure, en remar- 
quant que la voûte est moitié de la surface totale et en employant 
les tnèmes notations que précédemment : 

47697 49187 51114 J^! 09 caL 
Etnour 3" 42=163123" 168219 174810 181633 cal. 
Effet utiîe . = 90210 1 11028 144336 162573 
Employéparlefour25333r 279247 319146 344206 cal. 
Ces chiffres divisés par les équivalents pyrométriques, donnent 

pour dépense par heure : 

96 110 132 149 kilog. lignite 

et les quantités évacuées sont : 

297408 352880 438108 510921 calories. 
Pour 1 kilog. de lignite, if faut décomposer l k ,7l36 de CaO -f 
CO* qui demandent pour être chauffés à 1000° = 

1,7136 • 0,675083 • 1000 = H 57 calories 

Chaleur de combinaison 1,7136 • 251.... = 430 

L'acide carbonique formé en premier lieu — - 1587 calories 

Pour le réduire, 020563 . 2400 = 493 

2080 
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• QUANTITÉ DE COMBUSTIBLE POUB FONDBE L'ACIER 27 
Ainsi, pour les poids calculés : 

199680 228800 27i5fift loooon i • 
pour la chaleur évacuée, il reste 

U P oid 9 s" 2 e 8 Ca O + 4 C n°- J' 5 " 8 20,001 cal ° ri «* 
,M jts 3 déC0D,p0Ser P ar he »re est : 

S ; faUt 2 ^ '« ScoipSTioOO- le 

volume nécessaire sera le double : f«*««hi a iuuo f j e 

0"',246 o N <285 0 -',338 0-"W> 
La hauteur dos r> ft m„ fl , a* , , * >0 ^ 

^eurs Pourlu^^ °^ - 

0 œ ,5 O œ G 0"* 7 

ïSïXïïr p ' our que iW ~* - 

AZ? m Z a »J barb0 ? qUi "** C0 ' P~t du 

I on ne 

eocore , -é^ïCi^lKK^ " d0n " 

rtoSret irrrr ' es **^< - 

•^Zsrzïï de v de ,ongae "-- °- « * -~ 

troues néc^Z.' TL^r™ ,cs d,s P os ^ "ans "« four avec les 
,5 ".»7 de SO rf ~' ::,"„ U ' ere Celu, - ci P^sente au minimum 

« Parois unet LeÛ r ro e . e r aU p maXimUm 2 °" 66 ' en d ™ 
«ors la transmu-t * = E et une conductibilité C = 0 6 

1Z ° r,qUe Par heUre et P ar m *«* sera •' 

1000 — 90 



1000 — 20 

51 + 20 ' ,0 > ,&7 > 
,XQ ÔTc 



"^S2:^^^^de = 5722cal . 

Tanm 13slonto(a|em . n . mum= 5722 -*'"" S 

nt " S 163 qUam " é3 d °"' » ^t disposer^ontV 80 
A " maximum oninni „ i • 

. . . A" Minimum... ** 
Ainsi » J es quanti^ H ' Y V " V * * 7/28 
p,Us Hue suffisantes Lt i T evacuées du de fusion sont 
manies pour la production du gaz CO consommé. 
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2g LE GÉNIE INDUSTRIEL. 

Si les suppositions que nous avons faites relativement au temps 
nécessaire pour la fusion sont justes, ce qui est assez probable, la 
consommation pour fondre 1 kilog. d'acier sera : 

»JLl!— «M95 U 0 __£?=0',461 i??-^ = <M» 

f 49 ' 4 ' 5 = 0 k ,431 lignite. 

1552 

Tandis que dans le four fonctionnant à Leoben, elle est : 



MOUVEMENT D'EXCENTMÛUE OSCllLANT ET VifUiBLB 

P „ U U. ». OD« et a.-.. *t»t, de Dambary (ConnecUcul) 

(flincm 469, rtco»E$ 7 bt 8) 

L'invention que allons décrire et que nous empruntons au « Scicn- 
lific Américan » est destinée à agrandir le champ des applications 
dont Texcentrique est susceptible, et elle consiste à rendre cet organe 
tout à la fois flexible et parfaitement rigide ; le moyen est fort simple, 
il consiste à permettre à la barre d'excentrique d'osciller sous n'im- 
porte quel angle, sans que le moyeu cesse de se mouvoir dans sa vraie 
direction, c'estrà-dire perpendiculairement à son axe. 

En se reportaut aux ligures 7 et 8 de la pl. 469, on peut voir que 
le collier C est monté de manière à ce que la barre B de l'excen- 
trique puisse prendre toutes les inclinaisons nécessaires, tandis que 
le moyeu M est claveté comme à l'ordinaire sur l'arbre A et tourne 
dans son vrai plan. Cette combinaison permet de placer la barre de 
l'excentrique dans n'importe quel angle par rapport au plan du mou- 
vement, sans qu'elle cesse de fonctionner. 

Dans bien des circonstances, ce mode de transmission peut rendre 
de grands services soit pour scier' ou découper suivant des formes 
angulaires diverses, sans avoir besoin de mobiliser la pièce sur 
laquelle agit la scie, soit pour raboter ou découper les rainures irré- 
gulières, soit encore, en attachant au même excentrique deux ou 
plusieurs barres, pour commander simultanément deux ou plusieurs 
pompes, ou bien encore pour actionner des tours indépendants, etc. 
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MÔDE DE TRANSMISSION DE MOUVEMENT 

GOUVERNAIL ET GUINDBAU 
Par MM. cauld et •. HObkhtiûX, de Greenock (comté de Renfrew) 

(H4KCHB i69, FI0. | A 5) 

n.ibml* de , lraD f Smi8Si0n m basé sur '« combinaisons d'un 
mécanisme qui transforme une grande viim* «n »n ^ . 

-y - >a puissance, ^K^JÏÏTSÏÏT 

Ï£T tu'lTs ?*? menl m0difléeS *" 1-".— nes d/. 1 
gourer .« „ PP qUer aVeC aVanU, « e aux «*»ta« pour 
eaux t, „ ï "r 68 ' P ° Ur ~°1er '<* cabestans, les i„- 

• àÏÏS aSLH T* ^ ' eVage - EHeS ^«venuussi 
aléser 7™,!™ ° " S leS ,0Urs ' Ies machines à P«rcer et 

^ ^ oueir , ; h,neS 8 taraUd0r « 10,1165 aulres "-cW"- 
âTous en^, i ÏT'T * moavem ^ d'un arbre 
î"i «ourn n[ 'm lrès - ourds - tek moulins à cannes, etc., 

««Sers ,entemem ' <1UOi, ' Ue c< ~ déa 1^ *• 

derniers moteurs tournant vite 

^combinaïoi 8 . f Z 69 ' repréSente » ^ecUon verticale Tune de 

•■SX.* transnussion de no ~ W%* a - 

2 est un plan correspondant vu en dessus (1) 

«^S^Z™^?* direCtement ÏU •« 
" Parue ,^1!" T*""*' toumî « lt d <«* paliers disposés à 

Partenaat™ Par ' eS r0Ues d ' an « ,e « h dernière ap- 

La L B ' n ?r U Cre " X d,UD Premier «étriqué «. ? 
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forme l'excentrique a, qui tourne fou dans le moyeu du pignon denté 
c • les dents de ce pignon engrènent avec celles d'une roue annu- 
laire intérieure d. Celte roue a trois dents de plus que le pignon c 
(les nombres respectifs dans le cas actuel sont 18 et 15, mais ce 
rapport peut varier). Le rayon de la circonférence primitive de la 
grande roue d est égal à celui du pignon c, plus le rayon décrit par 
l'axe de l'excentrique. 

Quand on fait usage d'un seul jeu dé roues, la première roue 
extérieure d est clavetée sur l'axe du gouvernail ; mais quand 
on emploie un second jeu , ou même un troisième, la plus grande 
roue du dernier jeu est clavetée sur la soie B de manière a la com- 
mander, les deux autres grandes roues pouvant dans ce cas tourner 
folles sur la soie du gouvernail ; chaque roue folle, comme celle rf, 
étant pourvue d'un excentrique correspondant a! qui fonctionne libre- 
ment et actionne le pignon intérieur c' de la grande roue suivante d . 

Quand le pignon c est fou sur l'excentrique a, à 1 intérieur de la 
roue d (fig. 3) , il tourne librement autour sur son axe et celui de 
Texcentrique a tourne en direction opposée (comme l'indique la flèche 
ponctuée) à celle dans laquelle il roule, c'est-à-dire qu ,1 évolue au- 
tour de l'axe principal qui engrène avec les dents de la grande roue 
d par l'excentrique a (voir les flèches en traits pleins), à la vitesse et 
dans la direction opposée proportionnelle à celle de Taxe excentrique 
a dans le rapport qui existe entre la circonférence ou nombre de 
dents (c'est-à-dire 3) des deux roues c et d , et celui du pignon c 
(soit 15) sans transmettre de mouvement à la grande roue d. 

De nombreuses combinaisons mécaniques peuvent être employées 
pour accoupler ou découpler le pignon intérieur c de la roue folle 
sur l'excentrique a, sans faire tourner la roue d, mais toujours 
de manière à obliger ses dents, alors qu'elles roulent dans celles de 
la roue d, à transmettre le mouvement et la puissance qui sont 
imprimés par l'excentrique a à la roue à denture intérieure d, à une 
vitesse presque uniforme à chaque moment de la révolution du 
moyeu de la roue H et de son excentrique a, et cela en maintenant 
le pignon intérieur c de telle sorte, que toute ligne droite passant par 
l'axe x (fig. 3) se meuve parallèlement à l'axe du centre tixe i/, qui est 
commun au moyeu creux de Texcentrique a de la grande roue, et 
de l'axe du gouvernail; ou, en d'autres termes, de manière à ce que 
tout point pris dans le pignon c décrive un cercle égal à celui de 
l'excentrique, indiqué en lignes ponctuées lig. 3. 

Ainsi, chaque révolution de l'axe B et de son excentrique o, quand 
la roue c est ainsi maintenue parallèlement sans pouvoir tourner, 
entraine ladite roue intérieure c par son axe autour de la grande 
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une forte douille ou manchon E, dans lequel est encastré un levier 
mobile en fer E', qui forme la barre du gouvernail. 

Tout le mécanisme décrit ci-dessus est combiné avec une dispo- 
sition ordinaire, qui consiste en un tambour à chaîne I et un second 
volant à manette A' calé sur l'arbre F (mais quand la roue à 
manettes A est rendue dépendante de cet arbre , alors la seconde 
roue et le tambour peuvent être montés fous) ; une chaîne légère I 
fait quelques tours autour du tambour et descend verticalement 
pour passer ensuite sous les galets-guides t disposés latéralement, et 
autour des galets i' placés à tribord et à bâbord près du pont ; cette 
chaîne passe ensuite sur les galets J et J' et les moufles K et K'. 
Ces dernières sont fixées directement à l'extrémité de la barre E' reliée, 
comme il a été dit, au manchon E appartenant à la roue d' clavetée 
sur la soie B du gouvernail. 

La chaîne I' peut être manœuvrée directement par le volant A' 
et, au besoin, à laide du volant A, comme puissance auxiliaire, en 
clavetant celui-ci au moyen des griffes de la poulie P dans celles 
ménagées à cet effet sur le tambour I, ce qui amène le débrayage 
des roues d'angle II et H', et aussi en débrayant la pièce C de la 
roue excentrée c , qui peut alors tourner folle dans l'excentrique a', 
sans faire mouvoir le restant de la commande, tandis que la soie B • 
du gouvernail est mobilisée par la barre E' et la roue d! , et au moyen 
de la chaîne et des roues à manettes, comme cela a lieu ordinairement 
avec une commande à chaîne. La poulie P est disposée pour recevoir 
un frein destiné à maintenir la commande et le gouvernail, et que Ton 
peut manœuvrer à la main ou au pied, à la volonté du barreur. 

Les pièces des mécanismes qui viennent d'être décrits sont main- 
tenues en place de la manière suivante : les barres C sont ajustées 
de manière à tourner folles sur le grand moyeu des roues c et c', quand 
l'une ou l'autre de ces roues doit tourner folle pour ne pas 
entraîner les roues d et d\ et elles sont accouplées ou découplées à 
volonté au moyen de verrous t?, qui pénètrent dans des encoches 
correspondantes pratiquées dans les moyeux des roues c et c'. 

Un ressort latéral à cliquet peut être fixé aux poignées pour faire 
mouvoir lesdits verrous de manière à les maintenir engagés ou non. 

Quand on ne fait usage que d'un seul jeu de roues différentielles 
ou réductrices de vitesse, il est préférable de découpler la première 
roue c de son guide, et de la rattacher au premier excentrique a 
par un boulon d'acier encastré dans des encoches, ou par un goujon 
placé dans les trous ménagés, à cet effet, dans les deux excentriques 
a et a\ ou bien par une disposition équivalente, comme d'accoupler 
la seconde roue commandée d' à sa roue de commande c', et par 
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suite à la première roue commandée d, et l'excentrique a! dessus de 
la même manière, par une clé ou un boulon, et en découplant le guide 
de la barre C de la seconde roue intérieure c'. Chaque barre C a 
son goujon / relié à Tune des extrémités d'un double lien L, monté 
de manière à osciller sur le centre m fixé sur le pont, à angle droit 
par rapport à la longueur de ladite barre, qui est animée d'un mou- 
vement alternatif de translation. L'oscillation peut avoir une longueur 
proportionnée à la course même des excentriques a et a', car, dans ce 
cas, ils donnent un arc radial correspondant aux lignes xx et yy (fig. 3), 
formant un angle droit avec la ligne qui passe par le centre des 
barres C', le mouvement ainsi obtenu est suffisamment régulier. 

La fig. A montre en coupe verticale l'application à un cabestan de 
la commande différentielle dont le principe a été décrit plus haut ; 

La fig. 5 est un plan correspondant vu en dessus. 

L'axe principal B du cabestan repose dans une crapaudine A fixée 
sur le pont inférieur, et passe à travers le bossage A' ménagé dans 
la plaque de fondation fixée sur le pont supérieur, et qui forme le 
pied du cabestan et de sa commande. A la partie inférieure de Taxe B, 
c'est-à-dire près de la plaque A', est claveté l'excentrique a qui fonc- 
tionne dans le moyeu de la roue commandante c, de manière à 
mettre en mouvement la grande roue intérieure et commandée rf, 
nui est fondue de la même pièce que le tambour à chaîne D placé 
immédiatement au-dessus d'elle ; ce tambour présente les creux qui 
doivent recevoir les maillons, comme à l'ordinaire, lorsqu'on veut 
relever une ancre par exemple. La roue c, dans ce cas, est pourvue 
d'une barre C d'une disposition modifiée. 

L'extrémité libre du goujon l est attachée ou formée de la même 
pièce que le coulisseau L, et est animée d'un mouvement alternatif 
comme une barre d'excentrique, mais dans un guide fixe M attaché 
sur le pont parallèlement au côté de l'axe principal B ; ou bien, 
le goujon / peut être fixé dans l'extrémité de la tige et être muni 
d un galet fonctionnant dans le guide M ; ou bien encore, la mortaise 
°u guide peut être pratiqué dans le bras C, et se mouvoir sur un 
centre fixe garni d'un galet pour diminuer le frottement, au lieu du 
goujon mobile. 

Dans quelques cas , pour des cabestans puissants , la première 
roue d peut mettre en mouvement un second jeu de roues diffé- 
rentielles, comme cela a été décrit au sujet du gouvernail. 

Dans le même but, c'est-à-dire pour obtenir une grande puissance, 
°u peut employer une petite roue à chaîne fondue avec celle D, 
«quelle alors tournerait folle sur l'axe B avec la roue d dentée inté- 
rieurement. Au-dessus de la roue à chaîne D, est installé le tambour 
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creux T pour hâler ou tirer les cordes ou les petites chaînes qu'on 

enroule un certain nombre de fois autour de lui. 

Le tout est surmonté d'un tourteau N, fondu de manière à recevoir 
un certain nombre de barres qui permettent de faire mouvoir le 
cabestan ; ce tourteau est claveté à la partie supérieure de 1 axe 
principal B, de telle sorte que le tambour T, sur lequel s'enroulent les 
cordes et qui est monté fou, puisse être rattaché soit audit tourteau, 
*oit à la roue à chaîne D disposée au-dessous de lui. 
" L'assemblage se fait respectivement et à volonté au moyen de 
boulons ou clés n et n', de façon à ce que l'axe soit mis en mouve- 
ment par les hommes qui, du pont supérieur, appuient sur les barres. 

Ce guindeau peut aussi être commandé par une machine motrice 
quelconque montée sur le pont inférieur. 

Le moyeu de la roue commandante intérieure c tourne sur 1 ex- 
centrique «, autour de Taxe principal B, de sorte que cette action 
excentrique combinée avec la barre C, le goujon /et la glissière M, 
force les dents de sa circonférence extérieure à rouler parallèlement 
et à agir tangentiellement sur les dents de la circonférence intérieure 
de la roue commandée d et à l'entraîner avec le tambour à chaîne D 
du cabestan, à une vitesse presque uniforme à tous les points de sa 
révolution, et avec une vitesse et une puissance proportionnelles à 
celles qui sont communiquées à l'axe principal B ; dans le rapport 
du rayon a\ y du cercle décrit par l'excentrique de la roue comman- 
dante, et le rayon de la grande roue commandée, respectivement ; 
ces données étant toujours constantes entre la vitesse et la puissance, 
ainsi que cela a été établi précédemment. 

La chaîne ou corde qui doit être hàlée ou tirée par le cabestan, 
entoure une moitié ou plus de la circonférence du tambour D, ou 
bien est enroulée plusieurs fois sur le tambour M, à la manière ordi- 
naire, et la guidant à l'aide de poulies convenablement disposées. 

Des cliquets r pénètrent dans une roue R, disposée autour de la 
circonférence inférieure de la plaque de fondation A', comme cela se 
pratique dans les conditions ordinaires. 

MM. Caird et Robertson montrent encore de nombreux exemples 
de ce nouveau mode de transmission de mouvement appliqué à des 
cabestans simples ou doubles, à des treuils, à des machines-outils, etc., 
mais nous pensons que les deux applications que nous venons de 
décrire su (liront pour en faire apprécier la valeur, comme aussi les ser- 
vices qu'une telle combinaison peut rendre dans la commande des 
machines en général. 
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vient appuyer sur un écrou fixé à l'extrémité de la tige qui règle 
son mouvement. Par son poids, il décroche de nouveau le grand 
flotteur D, qui, en tombant, referme la soupape s et rouvre la sou- 
pape c. La vapeur renfermée dans le récipient s'échappe alors dans 
la bâclie, où elle abandonne son calorique, et l'eau revient dans l'ap- 
pareil. Le jeu de celui-ci recommence et se poursuit ainsi automati- 
quement sans le concours du chauffeur. 

Cet appareil, qui peut fonctionner sous toutes les pressions et 
alimenter avec de l'eau chauffée à une température très-élevce, 
présente de grands avantages, tant sous le rapport de l'économie 
que de la sécurité. Par son alimentation continue, il permet une 
grande régularité dans la conduite du feu, ce qui constitue une bonne 
condition pour la production de vapeur. Mais son principal mérite 
est de maintenir l'eau à son niveau normal dans les générateurs, 
annulant ainsi une des principales causes d'explosions de chaudières, 
ou de bris des principaux organes des machines. On a aussi appliqué 
à cet alimentaleur, un compteur d'eau qui se place, soit sur le réci- 
pient même, soit en tout autre endroit visible. 

Le compteur indique le nombre de fois que l'appareil a fonctionné, 
et donne, en permettant de calculer la quantité d'eau introduite dans 
la chaudière, un moyen facile de connaître, très-approximativement, 
la quantité de vapeur produite par mètre carré de surface de chauffe 
des différents systèmes de générateurs, ou par les différentes qualités 
de houille. Si le volume d'eau dépensé, et par conséquent la pro- 
duction de vapeur, ne correspondait pas à la quantité de houille 
brûlée, on pourrait, en recherchant les causes, apporter remède aux 
mauvaises conditions dans lesquelles on se trouverait, et réaliser 
ainsi une économie notable. 

L'appareil, tel qu'il vient d'être décrit, quoique présentant des 
garanties de solidité, peut être facilement visité ; et si, par un long 
usage, il se faisait quelque usure, il n'y aurait guère que quelques 
petits leviers en fer à remplacer. 

MM. Houget et Teston construisent deux modèles de ce système. 
Le n° 1 dont le prix est de 750 francs, suffit pour l'alimentation d'une 
chaudière au-dessous de 30 chevaux ; le n°2, du prix de 950 francs, 
suffit pour l'alimentation d'une chaudière de 30 à 70 chevaux. 

Deux appareils n° i et n n 2, fonctionnent sur les chaudières des 
constructeurs depuis près de deux ans ; leur mode d'alimentation 
n'a donné lieu jusqu'à ce jour à aucun désagrément. 

Deux appareils n° 2 ont suffi, pendant toute la durée de l'Expo- 
sition universelle de 1867 , à l'alimentation de deux chaudières 
de GO chevaux, servant à fournir la vapeur nécessaire pour faire 
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mouvoir les machines belges et celles des États du Nord de TAlle- 
magne. Grâce à ces appareils, on a pu noter, jour par jour, la 
consommation de charbon et d'eau, ainsi que la production de 
vapeur, ce qui a permis de reconnaître d'une manière certaine les 
changements qui survenaient dans les qualités de houille fournies, 
comme aussi de préciser les quantités de vapeur qui étaient fournies 
aux Commissions française, belge et prussienne. 

Le Jury international de la classe 52, après avoir accordé une mé- 
daille d'or aux installations de force motrice de MM. Hougct et Teston, 
a voulu manifester l'intérêt tout particulier que lui avait inspiré 
l'alimentateur-compteur, en lui décernant une médaille d'argent. 



JURISPRUDENCE INDUSTRIELLE 

UV DENTIFRICE. — DOSAGE. — BREVET VALABLE. — CONTREFAÇON 

MM. Lamoureux et Chouet sont propriétaires de l'eau dentifrice 
du docteur Pierre. Après l'avoir exploitée pendant plusieurs années, 
ils ont cru pouvoir demander, le 20 juin 1865, un brevet d'inven- 
tion pour la composition et le dosage de celte eau. Un de leurs anciens 
ouvriers, le sieur Milcent, ayant fabriqué le môme produit, MM. La- 
moureux et Chouet pratiquèrent une saisie à son domicile, et le 
firent assigner devant le tribunal de police correctionnelle, où Milcent 
fut, comme ancien ouvrier des plaignants, condamné à quinze jours 
de prison. Sur l'appel de ce dernier, la sentence fut, le 16 janvier 
1867, confirmée par la Cour. 

De nouvelles contrefaçons ayant eu lieu, de nouvelles saisies fu- 
rent pratiquées, et Milcent fut condamné à un mois de prison. Cette 
fois encore, il releva appel de la décision des premiers juges, et 
soutint que l'eau dentifrice, faisant l'objet de la nouvelle poursuite, 
différait essentiellement tant de celle brevetée au profit des plaignants 
que de celle qui avait fait l'objet de la première condamnation. La Cour 
de Paris ordonna que par les soins de M. Roussin, professeur de 
chimie au Val-de-Gràce, il serait procédé à une nouvelle expertise. 

Des opérations de l'expertise , il est résulté : 1° que les deux den- 
irifices avaient la même couleur, la même limpidité, et une odeur et 
m goût tellement semblables, qu'il était impossible de les distinguer ; 
- que sous l'influence de divers réactifs ou de la distillation, ils 
donnaientles mêmes résultats ; d'où l'expert concluait que les moyens 
Physiques ou chimiques, pas plus que l'impression de l'odeur et de la 
8av eur, ne pouvaient établir aucune différence caractérisque entre les 
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deux produits. — Toutefois, comme M. Milcent persistait à soutenir 
que la composition de son eau n'était pas la même, l'expert se fit re- 
mettre les formules des deux parties ; les voici : 

Formule du docleur Pierre. I Formule de Milcent. 

Essence de menihe française. 180»' Essence de menthe américaine . «60 «' 

Essence de menthe anglaise. 35 Essence d'anis vert 170 

Essence de badianne 200 Essence de canelle 10 

Essence de rose 12,50 Essence de rose 8 

Essence de girofle 12,50 Essence de géranium 12 

Alcool à 34° 11 1,1 Essence de girofle 22 

Coloration à la cochenille. Alcool à 30° 1 » 1,1 

l Coloration à la cochenille. 

D'après les conclusions du rapport, les légères différences que 
présentaient ces deux formules portaient plutôt sur la qualité des 
essences, et l'infériorité du prix de celles qu'employait Milcent, que 
sur la nature du dentifrice. En résumé, l'expert disait : « L'eau den- 
tifrice préparée par le sieur Pierre Milcent ne diffère de l'eau dite 
du docleur Pierre par aucune propriété organoleptique, physique 
ou chimique appréciable; — les modifications dans le dosage, la 
qualité ou la synonymie des ingrédients inscrits dans la formule du 
sieur Pierre Milcent, sont ou fictives ou spécieuses, et ne peuvent 
permettre ni à l'analyste ni surtout au consommateur d'établir aucune 
différence entre les deux produits. » 

La Cour, à l'audience du 22 avril 1868, à rendu l'arrêt confirma- 
tif suivant \ 

u La Cour : Considérant que Lamoureux et Chouet ont pris, à la date du 
20 juin 1865, un brevet d'invention pour la composition d'une eau dentifrice 
désignée sous le nom d'eau du docteur Pierre; que ce brevet est valable, et 
que la validité n'en est pas contestée par l'appelant, qui se borne à prétendre 
que l'eau dentifrice qu'il fabrique diffère essentiellement de celle décrite audit 
brevet, et qu'elle n'en est pas la contrefaçon ; — Considérant que du rapport 
de l'expert Roussin il résulte que l'eau dentifrice saisie et fabriquée par Milcent 
ne présente, avec l'eau dite du docteur Pierre, aucune différence appréciable 
dans ses propriétés organiques, physiques et chimiques; que la première est 
la copie et la contrefaçon manifeste de la seconde ; que les modifications dans le 
dosage, la nature et la qualité des ingrédients ne sont que lictives et spécieuses, 
elqu'elles n'ont été introduites que pour déguiser la contrefaçon ; — Considérant 
que les conclusions de ce rapport doivent être accueillies par la Cour, et qu'il 
en résulte que Milcent a contrefait sciemment et dans une intention coupable, 
l'eau dentifrice pour laquelle Lamoureux et Chouet sont valablement brevetés ; 
considérant en outre que Milcent est dans un étal de récidive spéciale, comme 
ayant été condamné depuis moins de cinq ans pour un délit prévu par la loi de 
1844, et que c'est à bon droit que les premiers juges lui ont fait application 
des peines portées par l'art. 43 de cette loi ; — Par ces motifs, — Confirme. » 

(Pour la partie de jurisprudence, SCUMOLL, avocat a la Cour de Paris.) 
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les principes de l'endosmose et de l' exosmose découverts par du 
Trochet, M. Dubrunfaut est parvenu à écarter, en grande partie, cet 
obstacle à la cristallisation du sucre contenu dans les sirops, et que 
ce procédé se répand peu à peu dans nos sucreries ; mais il faut y 
consacrer des appareils spéciaux, des soins attentifs, et se résoudre 
généralement à perdre dans les eaux d'exosmose les sels et une pro- 
portion notable du sucre (si l'on ne parvient à transformer celui-ci 
en alcool). 

L'invention de M. Champonnois aurait pour but d affranchir les 
sucreries indigènes de ces difficultés et des déperditions qui en sont 
la conséquence. Voici comment s'effectue l'opération, très-remar- 
quable d'ailleurs par sa simplicité et sa régularité méthodique : 

Le jus extrait, comme à l'ordinaire, des betteraves réduites en 
pulpes par les râpes à dentures externes et poussoirs mécaniques, ou 
à denture interne et palettes à force centrifuge du système Ch 
ponnois, est traité suivant les procédés Perrier, Possoz et Cail 
défacalion trouble et double carbonatation). Après la cnstallisatio 
masse, le sirop d'égouttage est étendu à la densité de 1,040, sensi- 
blement égale à celle du jus primitif, et ajouté à la pulpe d'une 
deuxième opération ; la température du mélange étant portée à +70 
degrés, on laisse égoutter la pulpe, qui est aussitôt après soumise à 
la pression. Le jus ainsi obtenu est traité comme dans la première 
opération, suivant le procédé Périer, Possoz et Cail. Il donne une 
cristallisation semblable, puis de même , un sirop d'égouttage que 
Ion fait rentrer dans la pulpe d'un troisième râpage. 

Ces opérations ont été répétées soit dans le laboratoire du Conser- 
vatoire impérial des Arts et Métiers, avec le concours de M. Chalons 
ou de M. Champion, jusqu'à onze fois consécutivement ; or, la der- 
nière opération donna une cristallisation aussi abondante et un sirop 
d'égouttage aussi fluide que la première fois. 11 était donc évident 
que la cristallisation n'avait pas été entravée par ces recharges suc- 
cessives des sirops d'égouttage de dix cristallisations : on pouvait 
en tirer cette conséquence, que les sels et sans doute aussi les sub- 
stances azotées, ainsi que l'avait supposé M. Champonnois, étaient en 
grande partie, fixés dans la pulpe (comme dans le procédé de ma- 
cération à la vinasse), les uns par voie d'endosmose, et les autres en 
se coagulant par la chaleur. 

Cependant, il convenait de vérifier ces faits par des expériences 
directes ; on y a procédé de la manière suivante : 

Influence du chauffage de la pulpe relativement a la fixation- 
dés substances azotées et salines. — Une betterave ayant été sou- 
mise au râpage, la moitié de la pulpe obtenue a été pressée à froid, 
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de Paris, une partie des racines saccharifères étaient livrées à l'usine 
par un éminent agriculteur, M. Darblay, qui voulait bien recevoir en 
échange pour 100 kilog. de betteraves, 5 kilog. de sucre directe- 
ment consommable. 

Le rendement en jus serait considéré comme trop faible aujour- 
d'hui, une portion, en effet, du jus s'écoulant à la superficie des 
cylindres, était absorbée par la toile et par la pulpe. 

M. Champonnois, à l'aide d'une ingénieuse disposition nouvelle, 
parvint à réaliser ce desideratum d une pression continue en évitant 
la cause de déperdition du liquide exprimé. 

Sans entrer ici dans les détails de construction ni dans l'apprécia- 
tion exacte des effets réalisables, je me bornerai à signaler le prin- 
cipe sur lequel se fonde l'action efficace qui porte le rendement 
actuel à 80 pour 100 de betteraves. 

(Test que les deux cylindres entre lesquels la pulpe, préalablement 
égouttée dans un blutoir, s'engage sont perméables; leur superficie 
étant formée par une barre étroite en laiton à section trapézoïdale 
enroulée en hélice sur des liteaux fixés parallèlement à l'axe ou 
représentant des génératrices du cylindre; ces petites barres, main- 
tenues par leur côté le plus large vers l'extérieur, rapprochées à 
0 m ,0001 de distance, retiennent la pulpe et laissent facilement péné- 
trer le jus qui , s'écoulant par l'intérieur de chacun des deux cylin- 
dres, se trouve aussitôt soustrait au contact de la pulpe ; celle-ci 
est détachée continuellement par deux lames tangentes. 

La pente des deux cylindres, dont les axes sont dans un même 
plan, conduit le jus par une gouttière au tamiseur et de là au récep- 
teur, puis au monte-jus, toutes les opérations s'effectuant ensuite 
d'après les procédés Périer, Possoz et Cail. 

Lorsque la nouvelle méthode d'extraction du sucre de M. Cham- 
ponnois aura reçu la consécration définitive d'un travail en grand, 
suffisamment prolongé, qui se dispose pour la campagne prochaine, 
les résultats reproduisant les faits constatés expérimentalement ne 
seront pas moins intéressants que ceux qui, depuis quinze ans, ont 
fondé, d'après le même inventeur, l'industrie des distilleries de bet- 
teraves installées dans grand nombre de nos exploitations agricoles. 

Alors, en effet, le système d'absorption partielle des sels et des 
substances azotées fournira aux animaux des fermes une alimenta- 
tion plus abondante et plus réparatrice ; le principal obstacle à la 
cristallisation se trouvant écarté, on pourra obtenir de 100 bette- 
raves, qui renferment 10 de sucre, 8 centièmes au lieu de G, réali- 
sant ainsi une augmentation de 33 pour 100, tout en réduisant des 
9 dixièmes le matériel des cristallisoirs et des réservoirs à sirops. 



Digitized by Google 



MESURE DES VARIATIONS ATMOSPHÉRIQUES 43 

^^z^z^r™ mème " u,en An - 

L-i, wv °n*er les progrès de la consommation, celle-ci ne 

rs~i:; é,re p,us que doubiée > - ™£ 

e«»ne Z de amlf» PS amo,ndries - elles «'accroîtraient mémo 

PagnesTl h v X« 4 p n , SeraU apP ° rtée ' sur,out dan « «» cam- 
v «nés, a l hygiène et à l'alimentation publique. . 



■MB PROPRE â MESURER LES ummn ATMOSPHERIQUES 

Par M. A.-w. beatora, à Paris 

(pujicme 469, no. 9 it 10) 

bi e ÏÏ e fl rr e ° n "H* " n graDd nombre d 'i"«"->"nenu spéciaux 
^ ptn r„r/ e Phén ° mèneS PhySi<1UeS W- 

* r^ÏÏT^ r T M '^ c ' d ' esfimer ,es el,e,s variabl <* 

«peu Jùteux d'^H ^ in5,rUmenl à tatoi » do.ple 

variais dc .1 f Seme J M " P ° UVam donncr «^'ement, soitL 

«"sphère nSn ' " enC ° re ' élat 'OBro-nétrique de lat- 
Danfi k .f PM 00 D esl P as encore vulgarise. 

s Ïe pÎLte faire * t0UlCS ^ COnd " i0nS - M - Bert0ra a 
W» onten^ri 1 ^ D ° US Cr ° >0nS n ° UVeaU ' de sus l' e » dr « ■» 
*„S dW^ 0U Un aU ' re ,iqU,de ' dans une Position 

4r p Sdr; P n: r „H CXemPl f e ' Un ,bePmom ^ ««"Porf d'un 
« ParUe remn i rt fermé aU deux bouts a P rés «voir été 

entre deux DO in P , " da " S Une P osilio " obli <l"e. 

^éZr e 7T,T " e " nent P arfaiteme "' °° «qu'libw. Â là 
m 'née oar I» »„v °? cu P era naturellement une inclinaison déter- 

•empérature C h " meme de S0 " Centrc de 6 ravité - mais * "a 
P^ition nouveir^; ^ ,nclinaison cha ngera également, et la 

» index nue l'I h marqUee SUr U " Cadran P ar une a '"guille °« 
«unication , d-.l sus P ension m e» en mouvement par une com- 
«sumt é rt g6S extremcD,en ' 'égers. 

videmment de déterminer préalablement par expériences 



Digilized by Google 



. . LE GÉNIE INDUSTRIEL. 

sets sx ris» «-*- * « 
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d?ïr«ion senui plus ^ du tube, on peut obtenir des incli- 
n!i«ons dans des limites assez étendues et permettre de rendre les 
divisions très-apparentes avec un simple mouvement d'engrenages. 

On conçoit que Ton peut de même exécuter des baromètres repo- 
sant sur le même principe, c'est-à-dire sur le déplacemeut du centre 
de gravité. Comme aussi on peut combiner deux appareils sem- 
blables qui permettraient par leur disposition d'indiquer les varia- 
tions hygrométriques, en renfermant dans l'un un corps spongieux 
susceptible d'absorber beaucoup d'humidité, et dans Vautre un corps 
non susceptible. 

De même, on peut établir sur le même principe des pyromètres 
capables d'indiquer des températures très-élevées. 
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APPAREIL DESTIN* A RÉGULARISER LA PRESSION 

DANS LA DÉTENTE DE LA VAPEUR 
Par M. Tui*Pra aîné, Constructeur de machines, a Rouen 
(hawches 469, ne. il à 13) 

En décrivant dans le volume XIV de la Publication industrielle les 
séchoirs à 7 et 15 cylindres adoptés pour l'apprêt des tissus, nous 
avons fait connaître les dispositions spéciales d'un distributeur mé- 
canique, ou régulateur de pression, imaginé par M. Tulpin, pour 
être appliqué à la distribution de la vapeur dans lesdits séchoirs (1). 

Depuis, M. Tulpin a perfectionné ce distributeur, et nous allons 
pouvoir en faire connaitre les dernières dispositions et les perfec- 
tionnements, en suivant une note que M. de Genouillac, ingénieur 
des mines, a publiée sur ce sujet dans les Annales des mines. 

« Ce régulateur, dit-il, est destiné à être placé entre les généra- 
râleurs de vapeur et les appareils où la vapeur doit agir sous une 
pression inférieure à celle sous laquelle elle a été produite. Il a pour 
oui de maintenir constante la pression de la vapeur dépensée, quelles 
que soient les variations de la dépense, dans les appareils ou de la 
Pression dans le générateur. 

L'emploi de la vapeur à des pressions inférieures à celle sous 
"quelle el,e est P r ^uite est très-fréquent dans l'industrie. II a lieu 
ouïes les fois que les générateurs doivent fournir simultanément de 
vapeur a des machines fonctionnant à une pression assez élevée 
a des appareils accessoires pour lesquels cette pression élevée 
jsi pas avantageuse, tels que les tuyaux de chauffage des ateliers, 
« encolleuses, les séchoirs, les vases à double fond employés dans 
*s apprêts, les blanchisseries, les indienneries, etc., etc. 
* Principe du régulateur consiste à faire ouvrir ou fermer plus 
moins une valve placée sur le parcours de la vapeur par l'action 
«ne de la vapeur détendue, dès que la pression de celle-ci vient 
ner. A cet effet, le mouvement de la valve est lié à celui d'un 
jw i piston qui reçoit sous sa face inférieure l'action de la pression 
vapeur, et dont l'équilibre est modifié par toute variation de 

de « ) a e " r tr0UTera '° Mi dMS ,e yo]am * XV » ««« I» Publication industrielle un appareil 

IwiTat,/!' T'* b ' S .V Ur Qn princi P e diff «enl, appliqué par MM. Séraphio frère» à des 
* papier spberiques. 
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cette pression. L'appareil tel qu'il est établi dans la filature de 
MM. Octave Fauquet et C«, à Oisscl, près Rouen, est représenté de 
face fig. 11, et en coupe suivant l'axe fig. 15. 

On peut voir par ces figures, que la pression de la vapeur dé- 
tendue agit constamment de bas en haut sur le petit piston P, par 
l'intermédiaire de Peau renfermée dans le tube recourbé N, N', et d'une 
rondelle en caoutchouc E fixée par ses bords dans une monture en 
fonte. Le piston, chargé par l'intermédiaire d'un levier L d'un poids 
P' convenablement réglé, reste en équilibre sous Faction de la pres- 
sion, tant que celle-ci se conserve au degré qu'il s'agit de maintenir. 
Toute variation de pression détruit cet équilibre. 
Le piston se met alors en mouvement, suivi sans résistance par la 
rondelle en caoutchouc, grâce à la faculté du caoutchouc de se dis- 
tendre et de changer de forme. 

Du piston, le mouvement se transmet très-simplement à l'axe de 
la valve, et l'ouverture d'admission est immédiatement modifiée, 
réduite si la pression augmentait, accrue dans le cas inverse. En 
chargeant plus ou moins le levier et par suite le piston, on obtient 
des pressions d'équilibre différentes. 

Le principe de l'appareil n'est pas nouveau. On avait déjà pré- 
cédemment construit un régulateur destiné au même usage, en fai- 
sant agir la vapeur sur un piston ordinaire glissant à frottement 
dans une enveloppe cylindrique alésée ; mais il est facile de com- 
prendre que ce frottement détruisait toute sensibilité et ne pouvait 
être évité qu'en laissant se produire par la garniture une perte con- 
stante de vapeur. Cet appareil n'avait jamais été mis en usage, du 
moins dans le département de la Seine-Inférieure ; dans toutes les 
usines employant la vapeur détendue , on réglait l'admission à la 
main au moyen de robinets. 

L'emploi d'une rondelle en caoutchouc, dont le pourtour est pincé 
dans une monture pour obtenir une transmission de pression étanche 
et en même temps très-sensible, n'est pas non plus nouveau, mais 
son application au cas actuel est très-heureuse. 

L'interposition de la colonne d'eau N, N', qui transmet la pression, 
a pour but de soustraire le caoutchouc à l'action de la vapeur qui le 
détériore assez rapidement. Cette eau ne tend généralement pas à 
disparaître par vaporisation, la vapeur affluente étant toujours 
saturée et le tuyau N, N' restant toujours plus froid que le conduit 
de vapeur. Il peut cependant arriver qu'après la mise bas des feux 
il se produise, en un point de la circulation de la vapeur, un refroi- 
dissement plus rapide que dans la partie qui renferme l'appareil, et 
qu'alors il se fasse une distillation qui transporte toute Peau dans 
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celle partie refroidie. Il résulte des renseignements recueillis que ce 
cas de disullauon se présente quelquefois dans certaines usines, tan- 
dis qn il n'a jamais lieu dans d'aulres. 
Deux orifices m, fermés par des bouchons à vis, servent, l'un à 
•réduction de l'eau, l'autre à l'expulsion de l'air lorsque le rem- 
P ss ge du lobe N, N est nécessaire. La surveillance sur ce point 
«ou s exercer avec régularité. 

Les rondelles en caoutchouc ont une durée plus ou moins longue 
m» «emen, elles se percent au bout d'un an environ ; ofen 
es. veru par la fui.e de vapeur qui se manifeste par la gaine du 

tSJTuZ^ t ple , que ,e remplacemen ' de la ™ daII « 

vluZT: ! . CSt e " lallon ; elle esl fllée ™r son axe par 

«m recli'i" ' 6t h b0Ue en fon,e B dans Quelle elle joue 

«Angulaires, celle forme étant plus facile à ajuster 

A la pos.uon de la valve pour laquelle l'ouverture est complète- 
n-em o U v erte , correspond une posi.ion du piston que X c i „t 

iï lV?L S 7Tl e î° S P ° aT ^ Wer, 'n pe"t but ,r 
ci 1. , U ' lle de fonle et Vènéivmt dans une cannelure ou 
S ° ng,,udinallî de la '«e ^ Piston, vienl frapper côm ërVx- 

" e : e r ema :", e • ei ie mouvemem « «** c ^ « n 

Z 1,1 P qU ? d 16 PaSSage de ,a va P eur <*<■ interrompu. 
M kl r manoniè,re M . e " communication avec le tube N est des- 

Z ^Tt^ de la Va *™ détend -- ^tte mefure " 
Lais e [e iTZ™** " CaUSe de rétat de ■"""vernent de la vapeur, 
No T*T P ° Ur ,6S "Prions industrielles. P ' 
J "* . W ' e ' a j° ute M.deGenouillac, le fonctionnement du 

iX^ïssr^ ; nous rendrons triève - 

^"pp'Ïet tÎ 6 R ° UPpe 61 R0ndeaU "' au Hnn'-ue, il y a 

^ZT^2lTl7T ier ^ 163 Séch0irs ' ,esecond «ans 

"idSiTnnr'i limbréeS P ° Ur 6 atmos P hères ' la P^'nn 

^£:::T:^s oires indiqués ne doit é,re « ue * 

^XTL TUlPi " S ° Dt i0SU,m deDUis lroi3 ans et demi en- 
^qu „ o r a !,T UrS P^^ent comportés. Le directeur de la 

ronde! eT 1 Se „ produ,saIU quelquefois. Cependant la durée 
'»« de nos »? caoutchouc a 'oujours élé d'une année au moins : 
° C 008 M Penenc«s, en juillet 1805, une des rondelles n'avait 
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pas encore été remplacée depuis la mise en marche, c'«*-Miw 
depuis trois ans. Le mécanicien est du reste dressé a *'^ em . 
ment l'inspection des tubes. Nous avons fait var.er la dépense de 
taTb «ùln. .ox eoaleur. en 0-7tsuccess-vement.es 
robinets d'échappement de plusieurs vases à double fond et comme 
à ce moment la pression dans les chaudières n'eut que de 3 atmo- 
sphères et demie, la valve prenait à très-peu près la pos.fon don- 
verture maximum. . „„ 

En interrompant, au contraire, la <^?^™^*™ 
les vases à double fond, on arrivait avec l'appareil, a obtenir la fer- 
meture presque complète de la valve. Le manomètre indiquait dans 
" diverses expériences des pressions d'équilibre variant de un 
atmosphère trois quarts à deux atmosphères, ce qui indique que la 
sensibilité de l'appareil s arrêtait à un quart d'atmosphère 

L'ai-uiUe du manomètre, lors des variations brusques de dépense, 
ne reprenait pas instantanément sa position d'équilibre ; elle la de- 
oa*sait d abord d'environ un quart d'atmosphère, mais revenait 
ensuite en arrière assez rapidement. Les résultats de ces expériences 
nous ont paru fort satisfaisants. 

Des renseignements très-favorables à l'appareil nous ont été 
donnés dans une - autre indiennerie, celle de M. Ernest Fauquet a 
Deville où l'appareil est également employé pour 1 introduction de 
la vapeur dans les vases à double fond de la cuisine aux couleurs. 
Dans cette usine, comme dans les deux autres dont nous parlerons 
plus bas, on n'a jamais observé que le tube recourbé se soit vide. 

A la filature delà Foudre, les divers étages sont chauffes par une 
circulation de vapeur dans des tuyaux de divers diamètres (O m ,ll, 
0" 13, 0-,18) en cuivre et en fonte, présentant un développement 
d'environ 'oOO mètres. Ces tuyaux ne débouchent pas à air libre, 
mais aboutissent à divers extracteurs, appareils destinés a laisser 
écouler l'eau de condensation, sans donner issue à la vapeur non 
condensée. On obtient un chauffage suffisant avec de la vapeur a une 
pression de 2 à 3 atmosphères, tandis que les 14 chaudières de 1 éta- 
blissement la produisent sous une pression de cinq atmosphères. 

Depuis deux ans et demi, un appareil Tulpin est interposé sur le 
tuyau d'alimentation du chauffage. Il a toujours marché très-regu- 
lièrement sans autre réparation que le remplacement à peu près 
annuel des rondelles. Pendant notre expérimentation, un manomètre 
étalon avait été mis en communication avec la vapeur du chauffage 
à proximité du régulateur et vérifiait les indications du manomètre 
de l'appareil. Les deux manomètres devait indiquer assez exacte- 
ment les variations de la pression par le mouvement de leur aiguilie, 
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bien que la mesure absolue de la pression pût être faussée par Pétat 
de mouvement de la vapeur du chauffage. En manœuvrant le robinet 
du tuyau d admission de la vapeur dans le chauffage, placé entre 
les chaudières et l'appareil Tulpin, on a pu faire venir graduellement 
la pression d'admission depuis cinq atmosphères, pression dans les 
chaudières, jusqu'à la pression même de la vapeur détendue, suivant 
qu'on ouvrait le robinet en plein ou qu'on le fermait progressi- 
vement. A chaque variation brusque, on voyait se produire un mou- 
vement du levier ; les aiguilles des manomètres s'écartaient de leur 
position d'environ un quart d'atmosphère , mais ce premier mou- 
vement opéré , elles revenaient à leur position primitive à environ 
un huitième d'atmosphère près, ce qui donnait un huitième d'atmos- 
phère comme mesure de la sensibilité. 

En faisant varier lentement la pression d'admission, l'écart momen- 
tané de l'aiguille diminuait d'amplitude et devenait insensible. Ces 
expériences ont été répétées avec des charges différentes à l'extré- 
mité du levier et ont toujours donné les mêmes résultats. On remar- 
quera que les mouvements delà valve produits par le jeu de l'appareil 
embrassaient ici , comme dans l'indiennerie de MM. Houppe et 
Rondeaux, un espace angulaire assez étendu. 

Dans la filature de MM. 0. Fauquet et C ie , à Oissel, l'étude de 
l'appareil présentait un intérêt spécial par suite de la grande di- 
mension de la conduite sur laquelle il est placé (0"\15 de diamètre 
intérieur). Les conditions sont ici d'ailleurs " très-différentes de ce 
qu'elles étaient dans les établissements mentionnés. Les ateliers, tous 
établis dans un rez-de-chaussée, sont chauffés par une circulation 
de vapeur, et l'eau de condensation doit faire retour aux chaudières. 

Pour rendre le mouvement possible avec un développement d'en- 
viron 800 mètres de tuyaux de 0°\12 de diamètre, on fait alimenter 
le chauffage par une chaudière produisant de la vapeur à b atmo- 
sphères, pendant que le retour d'eau se fait dans deux autres chau- 
dières, dans lesquelles la pression n'atteint que quatre atmosphères, 
pression de marche des machines à vapeur. Comme la chaudière à 
cinq atmosphères produit plus de vapeur qu'il n'en faut pour le 
chauffage, on utilise l'excédant à l'alimentation des machines, en en 
ramenant la pression à quatre atmosphères, au moyen d'un régu- 
lateur Tulpin. Cet appareil se trouve placé sur la conduite de prise 
de vapeur des machines, entre la chaudière du chauffage qui est la 
plus éloignée des moteurs à alimenter, et la chaudière voisine. 

En vue de nos expériences, un manomètre étalon avait été dis- 
posé de manière à indiquer la pression de la vapeur dirigée vers les 
machines. Une seule des chaudières à quatre atmosphères était alors 
xxx™. * 
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on marche On a fait varier aussi rapidement que le permettait la 
côndu.Ï du feu, la pression dans œtte chaudière entre tto.s et quatre 
^sphères e en même temps dans la chaudière du chauffage 
cmre qua et cinq. Les indications du manomètre ont varié de tro* 
C hères trois Juarts à quatre, soit seulement un quar d atm„ - 
phèrede variation, ce qui, dans ces conditions nous paru un 
résultat assez remarquable. Le gérant de la Soc.ete M. bauquet. 
SX satisfait de la marche de l'appareil qui ne s'est Jamaisdera g ^ 
De ce qui précède, dit en terminant M. de Genou, l ac, nous 
croyons pouvoir conclure que l'appareil Tulpin attemt le bol .propos- 
Il maintient constante la pression de la vapeur en lu. faisant subir 
le degré de détente que I on veut obtenir. Son jeu est reguhcr, sa en- 
sibili.é suffisante, son emploi ne néeesshe pas des précautions ^trop 
minutieuses, ni une surveillance trop délicate. Il peut procure une 
économie assez importante de vapeur, en donnant la possibilité : de 
marcher avec la pression strictement nécessaire, sans être expose 
à des diminutions de pression qui nuiraient au travail. 

Le régulateur Tulpin peut donc rendre des services a indusme, 
et le .ombre rapidement croissant de ceux que monte r.nvent«.r 
semble indiquer que son utilité a été appréciée. Nous d.rons cepen- 
dant ou'on aurait tort d'abandonner l'emploi des soupapes de surele 
sur les appareils accessoires placés dans les ateliers et dontrexplos.on 
pourrait, par conséquent, produire des accidents très-graves. 

Certainement, dans les conditions ordinaires, la variation dépres- 
sion étant presque nulle, le danger d'un excès de pression est peu a 
redouter, mais il ne faut pas oublier que l'appareil Tulpin exige une 
certaine surveillance et peut se déranger. Comme tous les appareils 
automoteurs, il a l'inconvénient d'endormir l'attention. 

Or, s'il arrivait uu de ces accidents qu'on peut prévoir, tels que 
serait la rupture des viroles fixant la valve sur son axe , ou des 
pointes sur lesquelles tourne cet axe, ou toute autre circonstance, la 
pression pourrait tendre à s'équilibrer dans tous les appareils, ce 
qui serait extrêmement dangereux, et rien ne pourrait avertir de 
ce fait, si ce n'est le manomètre de l'appareil, manomètre générale- 
ment peu en vue. Une soupape placée en aval avertirait d'une 
manière bien plus efficace , en même temps qu'elle donnerait une 
issue à la vapeur. Or, l'établissement d'une pareille soupape n'est 
ni difficile ni dispendieux. La combinaison de l'appareil Tulpin 
et d'une soupape nous paraîtrait donc la solution la plus complète 
pour assurer à la fois le bon emploi de la vapeur et la sécurité, et 
cette solution est celle qui nous parait à recommander. > 
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COMPTES-RENDCS ET COMMUNICATIONS AUX SOCIÉTÉS SAVANTES 

INVENTIONS NOUVELLES. - BREVETS RÉCENTS 
Machinât 4 battre le blé. 

breVeteTrlcemm/ f ingénie " rs - cons "-^teurs à Liancourt-Rantigny, se son t fait 
.uTJ llLtTZ ' P^ 1 "™™*™ qu'i's viennent d'apporter 

• ; uppr u n con.nSrrr 1 , P8i, ' e W, « rené « 5 «' pail,e ï 

qu.nmé pr dui e T- exiraciI , n"" V, '° ngUe P8iUe ' qUeHe « ue soi < »• 

des ouvriers empiovés a . r , 7^'* ' 8 P ° US8lère si nu,sib,e à 

lat „h,. mp,oye8 au * erv,ce de * machines à battre ; cet important résul 

s oT ,o n :srr i : tiun de force moirice ' au ^ ^^z. 

batieur Toui« ^ q / *" r6gard du courant d ' air Produit par le 
^^JS^iTr™"™ 18 PaU,e " à'travers'adite 
bien encore à libr« 'T! ,al,0M ; °, u dans ™ '««rvolr ou dans un sac, ou 
paille pronre ? P °f 6 d6S 0UVrlers ,ieurs de P»»«e i 

a" menue 

«ouïe I. IJmi^T^u C , ba9S8nl dU b0Ul ° PP08é à ce,ui ou '° mb * 
i '"opérai côû 'ûse cl S f 8UX 8nimaUX 8808 qu ' on ail recou « 

vnné. Un comre ooM J *" graln complètement 
l'épaisseur T^72t\^T V" COnlreba " eur " ,e ™ d mobile suivant 

^ r: é d r ed de i a gerbe ,e m ° u - 

Panneau au'on n« J, 8 a 1 abrl de ,a P ous ^re au moyen d'un 

coocre-baue" Si n^T' C ° mme mad,ines flies « , ' addillon d ' un 

bien au battate / à f b8 " CU9e 4 re,0ur de pai,, « se P réte 

«*re. Les o'vrie ^ rT ? baUage mécan «^e a toujours été la pous- 
étaient ;7 b ^ eUn * PBi,,e 60 élai * nt incommodés, qu'ils 

^placer Dtar, * d ° n,ler A Jeur P° ste el qu'on trouvait difncilement à les 

• é '»bli Plusieurs ° M te " léS P ° Ur Mlier ,e mal ' el c ' est ai ™ qu'on 
c °mplèie n'a lieu nu'll^f d a * p,raleurs î mais '«or action plus ou moins 

Non-seule V PCnS du lravail moleur « 

tri <*> mais eX' .'VTr Sy$tème n ' em P r unte rien de plus à la force mo- 

* l'effet de la T" 06 p8rlie de ,a pail,e baUue ne P eut ^happer 

,a ven M*Hon produite par le batteur. 

Machine à réduire le» boi. en pondre. 

^'rebrev^r no U RiC8rd ' conslrucleurs -mécaniciens au Havre, viennent de se 
eli «T«w, laq.'elle U "? m . oc,,,nc propre a rédulre en Poudre les bois colorants 
menide travail ^.i* ,' ng,,e de 5<îS devancières, par uri très-grand rende- 

échine estl'rnrr T"" dU b ° iS qu ' on veul rédu,re en P° udr ^ 
sur des platea UI ! "" e Séne de scies Crculaires, ou de couteaux montés 
, ces couteaux ou les scies peuvent être déportées les unes 
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,U autres pendant leur travail, et être ramenées de manière à ce que les tail- 
ants forment des lignes horizontales, afin de pouvoir les affûter sur place sans 
Tmon Z S L'affûtage se fait à l'aide d'une meule montée sur la machine ; elle 
C nTaU pa g rtie intégrante, son application constitue un des points importants 

par lesquels l'appareil se distingue. arnAnt 
Cette meule est mue circulaient et horizontalement par un mouvement 
de va-et-vient continu, son avancement sur les taillants est réglé de 
compenser l'usure et de la meule et des taillants, et à conserver a ces derniers 
leur rayons coupants parfaitement ronds. La poussée des bûches est produite 
mécaniquement par un poussoir qui les avance, de manière a ce qjellei pj»- 
sent être entièrement réduites en poudre, c'est-à-dire sans donner de restes. 



M J. Campbell, ingénieur à Londres, s'est fait breveter récemment en 
France, pour des perfectionnements qu'il a apportés à la disposition des pon- 
tons employés soit en combinaison avec les docks flottants , soit autrement, 
dispositions qui consistent dans la construction de tels pontons avec des ner- 
vure, transversales suffisamment rapprochées pour qu'on puisse établir dessus 
un fort plancher, de manière à ce qu'un vaisseau puisse sûrement y être é an- 
çonnô comme dans une forme en pierre, c'est-à-dire reposer sur des blocs 
de repos convenables, disposés sur les nervures et a une hauteur suffisante 
pour que les hommes puissent travailler sous le fond dudil navire. Quelques- 
unes de ces nervures sont élanches et se continuent jusqu'à la quille du navire ; 
mats la partie qui est au dessus du pont est construite de manière à ce qu'elle 
puisse cire aisément mobilisée de quelques centimètres , elle est formée de 
plaques posées de champ sur le bord qui approche le plus du navire, afin de 
ne pas présenter d'obstacles à ses réparations. Ces prolongements supérieurs 
des nervures ou cloisons supérieures sont de préférence construites non di- 
rectement sur les nervures, mais à environ om,60 centimètres de manière à ne 
pas nuire à la disposition des blocs de repos mentionnés ci-dessus. 

Afin que le ponton puisse être arrimé par l'eau d'avant ou d'arrière de ma- 
nière à faire correspondre la pression ascensionnelle du ponton dans sa lon- 
gueur au poids variable du navire, M. Campbell propose défaire la surface 
transversale du ponton à la hauteur des prolongements étanebes des nervures 
sous la quille du vaisseau au moins 1-4 S (S étant la surface sectionnelle im- 
mergée du vaisseau qu'on veut mettre en forme sur le ponton). Et la largeur du 
ponton au moins S 2 /s [/ S. Au moyen de ces proportions, l'arrimage voulu sera 
obtenu avec une marge laissée pour la sécurité contre les accidents. Afin d'a- 
dapter les pontons pour transporter les navires et leurs cargaisons sur des bas- 
fonds ou sur des rivières, soit encore à travers le canal de l'isthme de Suez 
avant son complet achèvement, ils sont construits avec les extrémités coniques 
ou en forme de taille-mer ; de manière à faciliter leur marche lorsqu'ils sont 
loués ou remorqués. Les bords extérieurs et supérieurs desdils pontons peu- 
vent être cylindriques de façon à combiner la solidité et la légèreté. 

L'invention consiste en second lieu dans la construction de docks capables 
de pouvoir transporter les plus grands vaisseaux sur les bas-fonds et adaptés 
pour l'usage de pontons pour grands navires, lesquels docks devront être aussi 
légers que possible et devront avoir une grande largeur. Dans ce but, le dock 
n'a que deux chambres transversales, une de chaque côté du centre de la con- 
struction, et on doit en extraire l'eau lorsqu'on veut élever le navire. 
Dans cette forme de dock, les chambres supérieures ou de charge et celles 
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Ployer le, chambres de charie «I m . , P q ° e ' mon,ei " ou d '« m " 
« quoique r on «Wigé d" «rairT r ' CCUm " ,alr '« «* Perdue, 
d'eau «ri n'a pu .'échapper te ^îV^J^', " M gr ' nde " u """* 
o. résistance due à la près, on de ^ u '' ,bre "' /• beaucoup moins 

considérable du dock. La ,é 0U r,"é du dock /, „ hl * *'" 5i U " e por " on 
"««ares .ransvers.les étanches et il « k " e " rMdf "" P'"' 1 *"™ 

o« <6 d'entre «Ne» qoi solen7re„due, éSLST ^ "' y "' pa8 moiM 

l'invention conw e en rni.i»™ , ? CbeS 8ur ch, 1 Me c »'e do l« quille, 
.«-niable pourT. ce o 2 Z 'Û7 à "V."""^ 0 ' de î 0 * de ~^«, 
d'«» e. ou. demandent un dock dVne .rèTJ."/''? d ' U " f " b,e ""»' 
« »er. convenable d'e,nnl„y er P<>U co ""dorable. Dans ces docks, 

'«re conslst.n, e „ „„ Sj? Toi, S? P ° Ur répar8 " on8 <«'"> <*«- 
i chaque «.rcmilé par de, réte^L» ' iomm « *' ™» » Oot 

«rande largeur propo'r, ■ ZZ^' " '"" *" d ° CKS ' 8 C8U8 « d « "ur 
Peoventé.rebienesécutéspo r dôn er . AIT C *™ bn "* Cnar » 8 ' ™ 

L inveniion comprend «n q„.Sê lin h ° U mi8 en """'"«o. 
«" ceiniure. cl-dcssus mZtZÏZ , " Porfeclionnemenls apporlés 

•o»e,,rém,,ésd,ce™ u Si r*" " él8r « ir 188 *™ 
»n, iran,Ters,iemenl dans chacun rfl ! ï nombre quiconque de clol- 
Joi"t,éi.„che,delacei„rur e n.? i . ■ ce8 re »o"oirs, de manière è ce que les 
« <« réparauon, ™ ~ «" ««* "«rs de .'eau pour Pajus^m 
"•«de de „„r le caoutchouc vulcTnisT ! t T à "" dock • v *•» '« 
*•»' "ne forte bande de c.où"ch„„c d.„. " J ° i "' ! ' é,a " c " e8 ' e " e "oas- 
P^ioué. dan, le bois, l, qu ', ë f r!ï, H„ T "î 0 " 8 ' 88 4 d'hironde 
►«""le à I, ,„ rm , du fo„ q d dX^ceLT 4 torrea P°"dre .„,.„, qu , 
»"re« de profond.nr sur une é„.i ss'eur H„ ""f,,""" ° ÏOir envir0 " 1 » «"«- 
» saillir d'environ isZT-T """""*•'•». eiêlre placéede ma- 

«««..imenue en Z,"ZZZ " m °« a '»«. «Ile p™, 

!• invention con„L .1 1 P es de bo,s chassées à cet effet 

«* d«n - Wd^t:^ AïTr d ' un8 *^ ^ a » 

c omn. u „ iquam rob,„cu k, ' 8 3 P ar cenlimètre carré, 

'oi pariie, inférieures d", dllîér e ",u " "* Pe,i ' 8 ,u * a " 1 5C »>r.„. 
"«ocair, de dé.ern.iner le „,v«. h ? c o m P»"i">ents dans leaquels il es, 
7»o'»è.r. divisé „„ e „ pol" U „ de ' e8U - Chacu " de - «*™ doit avoir u 
if.!" ""«Pondant à a pression P»? cTT '" ,éairC8 monlr " n ' ,a ha >»o«' 
">•»> a reçu par s0 „ ^ "^„».i,* « ,P0, '' i0n ' <,Ua " d U " d " P eli « 
o» manomè lr e Indique la T. ... " ^rasante d'air venant du réservoir 
««• E» faisan, Tré erv ô r I. 6311 " U - dM8U8 d< 8 °" «trémi.é inré! 
*' P"ù, ,uy, u , el ,r P re 2 *!* propor "°» *» 'o capacité 

î » '»ra p„ baoiB d ™ ?„ ,8 "' 80ln « empêcher les Mies ou les pertes il 

*T la en d^K tit" D e C nH , ' n M l,e,ne " , d8 ,a ">™™X« 

' h J»e cété du dock pu,, e avoir ,T '! 8 ° r ' ie du dock ' » «»' Pr«ér.blé que 

""''«d'"» même oJ é ^Z s ZlZT " lU,8U, ' '° u9 188 ma "°- 

réunis ensemble dans une petite chambre spéciale, 
iéd,.,. „ d „ 

^^«couàl'étuvaae rl n? , C r ° ,0ran,es ne peuvent èlre éliminées au 
^Mep lu8 ;; ^ produit descend 

seenage de ladite fécule, on s'est servi jusqu'à présent 
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de bâtiments spéciaux qui prennent un emplacement ^^ b ^^ t 
ch8ge se fait lentement ce qui nuit au co^e ^'^^1^ ^ - 
fait breveter récemment pour des moyens ; qui om P à er 

faire disparaître ces divers inconvénients ; ce» moyens consis en i i v 
a âcu le l r de d'une presse hydraulique, ce qui .xir.il à la fois 1 eau et es 
la fécule a i a.ne i v pressée dans des cylindres 

^'n^ntrtcXÏ'e^v.,., ce q.1 «. .»> un point impon-n, pour 
fabriquer plus rapidement pendant la saison. 

Xxpo.ition de. Beaux-Art. appliqué, à lîndu.trie. 

Une Exposition des Beaux-Arts appliqués à industrie 

Z^^^ u. prod = 

de8 «.-".ir^^^ divers con- 

P8r ^nltoar Ï ^ ûo^ centrale Q M a(riè^ {l roupe : Les travaux des élèves 
T^ to*2T*™«n de Lis et des départements, lesquels seront 
fnv STogurïà rExp«.iiion. C/» Ç «tf»a pro.p. : Des collections d'obje de 

ou le» arfs décoratifs des grandes époques précédentes, les plus propre. . 

ou nir de féconds enseignements aux artistes contemporains. 

i- Z dessins et des modèles originaux pour l'industrie, la décoration etc., 

îaissés par les anciens maîtres ; t- une galerie de portr.li. des derniers siècles, 

exposés au point de vue de l'histoire du costume. 

Alliage pour la .téréotypie. 

On peut faire un alliage très-dur, pour la stéréotypie et pour recevoir le. 
éleclro-types, dit le journal . Les Mondes, . en faisant fondre ensemble K00 par- 
ties de plomb, 300 parties d'élain et î45 parties de cadmium. On dit que cet 
alliage est plus dur et meilleur que celui qui est fait avec du bismuth, et il sera 
certainement moins cher. Il y a une objection contre lui . c'est que, quand on 
le reîond, il se volatilise un peu de cadmium, et ainsi la composition, et, jus- 
qu'à un certain point, les propriétés de l'alliage sont changées. Mais en pre- 
nant un peu de précaution pour la fonte à la température la plus basse possible, 
et en ajoutant un peu de cadmium, la composition pourra être maintenue suf- 
fisamment uniforme. 

Procédé nouveau pour la préparation de la peinture à l'huile. 



M Hiigoulin, pharmacien principal de la Marine impériale, a trouvé, d'après 
le Moniteur universel, que les peintures les plus employées dans l'industrie, 
pour la décoration et la conservation des bois et des métaux, n'étaient pas de 
simples mélanges d'huile et de substances minérales, mais bien de véritables 
combinaisons chimiques. Ce fait n'aurait guère qu'un intérêt secondaire, si ce 
chimiste n'en avait tiré une déduction dont l'application peut devenir d une 
grande importance pour l'industrie : c'est qu'en appliquant à ces composés les 
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mode, opératoires de I. chimie Industrielle, on pent «river . nrénarer I. n.m 
Quantités aussi considérée, qu'on le âilrl TVZTZ^S Z 

T . V ? , de , " mol, " le ' si d »»«ercux Pour les ouvrier.. 

«««nue., » préparer un V^^^J^fZZf'*? 
i« grands cenire. de fabrication. vomiure que aaos 

cis'ieTch^V 0 ""'' 8 M n0UVeaU proc4dé J |,<a » me ' 1 <«'•"«• ommiMi.H, 

le noir de himée ton t r Z. J , . ° U de grto de ,lnc ' "« *"«">» ou 

- — se dt^::^,:— r ,,eMai ' u ° v ™ 4 toi "' 

- 100 de noir de fumée . 100 à n J ~ 

^^^*7ir Cm "' Spal " ,e > a n- minute,, 
Ne. On ™ÏZ ei t î^' l ' eaU SUrn8ge P^^'^entlim' 

comme on ferî^Dow ii t • ^ 8U '° nd du réci P jenl ' 

n'est au? re cho^ë „ d ,^ F,na,cmenl 11 «»• matière emplastique 
^' d ?~ — avec la qualité 

ioindre ^ P ° Ur 'f Subs,ance8 ™*>> ««pelles i. faut 

^lleiui « Inï " qU ,' eïp,i " uerail la P^rence que Ton donoe 
comme couverture de P ? C 'ï e ay8nl démonlré leur ^cacité 

Le priociM P. dmi. p ™ ec " on pour ,es boi * « les métaux. 

P^Z I pT ira' de X ^ e ° Ce ' T dC P,U9 faCl,C qUC de fab ^" '« 
'•W la matièrl m „/ , mme 8Ur ,a plus P elite On n'a qu'a dé- 

^-ï^ÏJTà^T? Tf ,,aV ° nS dU ' da —e grande quantité 
16 «•«.• qu'un m n i n ". T * d * 80,6 à mailles 8erréc8 - » »• reste sur 

li " quart on én i r? aV<mCée ; P ° rU ° n qu ' 0n P eul tri,urer <»■ "» nior- 
Niémen" ïr n'^r as ; e . i .* rande quamUé « ,a 8ub8tan " 8 « U*- 
V» «or de peiiiM nnT h î' re , d6 1 wu ; 00 que '' on re J elte ' ^ uand on ^vaille 
1 U « le tamis rlZnV . ' Perte n ' allc,nl pas enraiement t o/O. Mais ce 
"Vilement ! nrn JhIÏ" 1 *' 8ép8re de la pelnture ' ce <l ue De P e "l ^ire 

elc > V* ces pST a iï dé lr b^l, ° rganlque8 de bols ' de P a P ie ^ 
Cal K occasio non, t m ' ma ' 8 ne bf0icnl Jama,s ' el dan9 l'appli- 
« 'e fini du travail i i rug08i,é des ^rtacta désespérante pour l'ouvrier, 
dépose en se û u Me laml8ee est reçue dans un récipient quelconque , 
■Près, car Vinn*™,?? nt ' el< > ue,( î ues "eures, quelques jours ou quelques mois 
san ^'léraUo n l ' 8i0nne T l f8U d ' avance P eul 86 con *'™ r indéfiniment 

0n «Père alor^l g ° U 6 ' 8 p,us grande P arlie de l ' eau et v ™ i'h«»e. 
,ors comi ne nous l'avons déjà dit. 



Digitized by Google 



LE GÉNIE INDUSTRIEL. 



Après qnelques minutes d'agitation, la combinaison se fait, la pâte se gru- 
melle et se précipite au fond ; on la pétrit pour en chasser toute l'eau. La 
minime quantité de ce liquide qui pourrait y rester facilite plutôt l'application 
de la peinture qu'elle ne pourrait lui nuire 

L'action de l'eau a facilité la division des substances minérales ; le tamis en 
a retenu les impuretés ; l'extrême division des molécules en a facilité la com- 
binaison avec l'huile ; la peinture, insoluble dans l'eau, s'en sépare nettement 
par sa pesanteur. Telles sont les phases de celle curieuse opération. 

Le noir de fumée refuse de s'immerger dans l'eau ; mais il s'y délaye facile- 
ment quand, au préalable, on l'a arrosé et brassé convenablement avec une 
petite quantité d'eau alcoolisée ou de vin. 

Le gris de zinc ne peut se pulvériser et tamiser qu'à sec, en fabrique, parce 
que l'humidité le fait prendre en masse, par un effet d'oxydation imparfaite qui 
se complète. Il reste, pour la partie hygiénique, qui est le but essentiel que 
poursuit l'auteur, officier supérieur du service de santé de la marine, à trouver 
une méthode pour remplacer le broyage des couleurs à l'essence pour l'appli- 
cation au vernis. Ce travail ne peut se faire actuellement que par la molette, 
ce qui expose les ouvriers à respirer des émanations délétères, malgré le soin 
qu'ils prennent de couvrir leur bouche et leur nei d'un mouchoir. Jusqu'à ce 
jour, M. Hugoulin n'a pu préparer ses produits qu'en fabrique et dans la 
grande industrie, mais il donne à espérer qu'avant peu il étendra l'application 
du procédé aux modestes ateliers de peintres en bâtiments. 

— a*ç^3<= — 
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6IULI FIMIVORE A BARREAU M SPIRALE 

POUR FOYERS DE TOUS GENRES 
Par M. Wuu« YOUWO , de Londres ly ^ 





rè^rlrnl ; n ° US aV ° nS aSSislé ' a Paris > a des cx P é ™n- 
M. W vol' , f eS ? ltCS SUr Un fover de générateur auquel 
mivore 3 , ^ aVait ap P ,i( * ué un svslèmc de grille 
N us? Gn ,8GG ' U s ' est fait b ™eter en France. 

une 12 ^ r ° CCaSi ° n de S,gnalcr cc nouv ™ u s >s<ème 

celle n evi P 001,06 da0S ,e V0L XXXUI ' "° dc mars ' de 

au point dl J. j. 13 SUite dcs résullats vr a'ment remarquables, 
»«■ nous cm a Varî * he fumivorilé <I ue ™us avons pu consla- 
toi^Jité des ^S^ UiT CG SUjCl imérCSSe b prCSqUe 

"ombTZT SySlèmC ' n0US ,avons dit > se com P° se d ' un certain 
un axe tm! T* € " SpiraIe ou he,i Çoidaux, qui sont montés sur 
iefovprTT™ ! dans une sorte de trémie ou tambour fixé devant 
>er et destiné à recevoir le combustible. 
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En faisant tourner Taxe, soit lentement, soit par intermittence, 
les barreaux recueillent le combustible frais et l'amènent successive- 
ment en quantité déterminée sous celui qui est en pleine ignition. 

Ce système de grille tournante à distributeur, peut s'adapter à 
n'importe quel genre de foyer, industriel ou domestique; dans cha- 
cun d'eux, elle introduit le combustible au fond de la grille ordinaire, 
sous le charbon en ignition; de là, absence complète de fumée, et 
utilisation assurée de tous les produits de la combustion, ce qui doit 
amener une économie notable pour le chauffage. 

Suivant la nature des applications dont ce système est susceptible, 
Taxe est commandé à la main et de temps à temps, nous l'avons dit, 
ou mécaniquement à l'aide d'une transmission quelconque. 




^ La figure placée en tète de la page précédente, comme celle que 
l'on voit ci-dessus, représentent en vue extérieure de côté et par 
derrière en perspective, le système appliqué à la boite à feu d'une 
machine locomobile. 

L'inspection seule de ces figures fait aisément reconnaître les 
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dispositions fort simples de la grille et de son mode d'installation. 
Dans cet exemple, l'auteur a adopté, pour transmettre le mouvement 
à l'axe qui porte les barreaux en spirale, une roue à rochet, dans la 
denture de laquelle pénètre un cliquet fixé à un levier à coulisse que 
commande un excentrique calé sur l'arbre moteur ; la vitesse impri- 
mée de celte façon est d'environ un tour par minute. 

La roue à rochet peut être remplacée par une roue à denture hé- 
licoïdale que commanderait une vis sans fin actionnée par une 
combinaison quelconque. 

En dehors des résultats d'excellente fumivorité dont nous avons 
été témoin à Paris , nous avons sous les yeux une lettre de M. R. Ri- 
chardson, de Westminster, écrite au constructeur, M. E.-W. Ler- 
mitte, de Londres. Voici ce qu'elle contient : 

« J'ai l'honneur de vous donner, ci-après, le résultat de l'examen 
que j'ai fait du système de M. Young, concernant les barreaux en 
spirale, dont l'application a été faite à une machine locomobile de 
la force de 4 chevaux, destinée aux travaux agricoles. La chaudière 
de cette machine est tubulaire et garnie d'une grille ordinaire, d'une 
boite à feu et d'un cendrier. L'expérience était répétée pour la sei- 
zième fois avec l'appareil breveté. 

« Le foyer était allumé à 10 heures environ, et l'essai commença 
à 2 heures ; la vapeur monta rapidement à la pression de 3 kilogr. 5 
par centimètre carré; la vitesse de la machine étant de 40 révolu- 
tions par minutes, un frein fut appliqué sur la poulie. 

« Il devint bientôt évident qu'on devait cesser de fournir du com- 
bustible, car la vitesse augmenta et la soupape de sûreté crachait 
librement. De ce moment, la grille formée de barreaux en spirale, 
et qui sert à amener le charbon, fut nécessairement arrêtée pour 
empêcher tout excédant d'efforts dans la chaudière. 

« La grille tournait à une vitesse d'environ une révolution par 
minute, et, après avoir consommé 50 kilogr. de charbon de terre 
commun, le feu fut retiré et on ne trouva aucune trace de mâ- 
chefer ou de scories attachées aux barreaux. 

« En fait, l'emploi du système de M. Young prévient la formation 
du mâchefer sur la grille, et son application aux locomotives con- 
stituera un grand perfectionnement s'il est adopté ; le meilleur com- 
bustible à employer est le charbon de terre, le coke ne donnant pas 
un aussi bon résultat. Ce système augmente la durée des chaudières 
et des tubes, par ce fait qu'il n'est pas nécessaire d'ouvrir la porte du 
foyer pour jeter le combustible sur la grille ordinaire, et que, par 
conséquent, l'air froid ne heurte jamais les parois. Sur ce point, on 
Prit soin, dans la seizième expérience, d'examiner ce qui se passait 
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dans la boite à fumée et les carnaux; on constata alors la parfaite 

combustion du charbon. m^mHw^ fixe • 

« Un essai fut également fait sur un fourneau de chaudière hxo 
m ais comme il n y avait pas d'indicateur, l'intensité de la chaleur 
produite ne fut pas enregistrée ; la parfait» combustion du charbon 
et l'absence de tout mâchefer et de fumée a travers la cheminée 

purent être constatées. t v «.,n» 

« Je dois ajouter que, dans mon opinion, 1 invention de M. ïoung 
est d'une grande valeur pour tous genres d'établissements, pour 
les locomotives et pour les bateaux à vapeur. » 



NOUVEAU H0CRD1 POIR PLANCHER 

Système breveté de M. AX.OHCI*. Architecte-Expert, à Paris 

Depuis l'époque encore récente qui a amené la construction des planchers 
en Tltow, ^ faible épaisseur, substitués à ceux en bois, on a imaginé 
divers ySes de hourdissage, soit pour les rendre insonores, soit pour en 
r cH te l'établissement rapide, soit encore pour obtenir ce travail dans des 
ce dUio s économiques. On a donc proposé des tubes, des globes, des car 
reaax creux tout préparés, en terre cuite, plâtre, ciment, etc., ou encore des dé- 
positions de moules permettant d'obtenir sur place, les mêmes effets alvéolaires 
oar le coulage de matières susceptibles d'une prompte solidification. 

Cependant, de tous ces essais, de tous ces efforts il n'est rien résulte, car 
c'est encore l'ancien procédé, consistant dans l'emploi de gravois reliés par du 
plâtre coulé, qui est le plus généralement en usage, malgré les nombreux 
inconvénients qu'il présente et qu'il serait superflu de mentionner ici. 

La non réussite des systèmes proposés provient sans doute de ce qu'aucun 
d'eux ne présentait, avec la simplicité indispensable à un tel objet, les condi- 
tions non moins indispensables de pouvoir s'appliquer indistinctement à tous 
les planchers, quelles que soient leurs dimensions en largeur , longueur ou 
épaisseur. 11 y avait là, en effet, une difficulté pratique à résoudre et qui a dû 
être la pierre d'achoppement contre laquelle sont venues se briser toutes ces 
tentatives devant amener un résultat définitif. 

C'està ce point de vue que M. Aloncle, architecte à Paris, a repris le problème, 
et il croit l'avoir résolu en faisant usage de poteries creuses à claveau et à 
cloison médiane, qui peuvent s'appliquer indifféremment à toutes les dimen- 
sions de plancher, et cela, dans la plupart des cas, avec deux modèles seu- 
lement. 



Digitized by Google 
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ET FAIRE SON APPLICATION AU TRAITEMENT DU SUCRE 
Par M. a,.,,, oohdow, de San-Fraocisco (Californie) 

(planche 470) 

voter récermen"; ^T" à ,? an - Francisco ' a ima 8'«« et Me bre- 
veter récemment en France de nouveaux procédés de purilication 

du no,r ammal (!) comprenant une série opérations qui ont pour 

!• De faire parcourir mécaniquement au nofr animal, sans <rrat- 
Su^Ea^T' Vi ° lent mouvement ^ P uiss ent le réduifo en 
12 1 „T C ' rCU " Partant des ,iltres • traversanl '<* différents 
I l eVe " a,UaUX fi " reS ' P ar <^ntités régulières, continuel 

z;r:a q P :;r ie " et surasan,es a * 

le irava,^"' l ' aU,eur J em P loie <"> «ul moteur central qui diminue 
as," Ue '' P roduiluno Plus grande précision, une régula Ué 

S Z Z e ;:TT permet ■ rèMpto >'* 10 "~ P-^e 

C ouan i,i " ? PeUte POr " 0n d ° n °' V P° SsibIe . en ' a <ssant 
«„ quam " é voulu e en 24 heures. 

« cii! 6 " 0 '^ SanS friclion ' dans «ifférentes eaux chaudes, 
pat ta^T P deS . eaUX déjà em P'°y ées el sales « ^ finissan 
-Ken I,r PrUS : ^ impUreté9 ' la P° ussière et «« «aux «rop 

• Tal 1 'p" r;i. CSlrémilé 61 16 "° ir nell0 > é s ' en alla »' P a ' 
e, sans ou cela sensjb|emen( |e ^ 

» 'ravefsH différé T ° U de VapeUr ' 0U des deux 
veis les diflerentes couches. 

de lenvott 11 ! 16 "f' l °, Urner et rclourner sans fricuol >> et enfin 
r * extérieur " aPPa ^ '° brÙle Sa " S aUCUn Con,act avcc 
•> De brûler le noir dans des appareils fixes et séparés, de forme 

f') Voir dans ce Recueil v i v 
S'ochirei O • »oi vv v .* , 1 ' deMio du four * le noir de MM. Seoli 

• merbere de Ju ^""''.T du * M. Bleise ; roi. XXXI, le four 
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telle que ledit noir passant à travers 18 miUim. environ de surface 
chauffée au rouge, se brûle rapidement dans la partie la plus éloi- 
gnée, sans pour cela trop brûler la partie la plus rapprochée. 

G* De refroidir le noir avec une égale rapidité, en le faisant entrer 
ou entourer des appareils dans lesquels circule un courant deau 
froide ; celte eau ainsi chauffée peut servir au lavage. 

7° D'utiliser la vapeur formée pendant le séchage, pour chaufler 
des solides, des liquides ou des gaz. 

8° De faire passer le noir à travers un bain acide, afin d attaquer 
la chaux libre, sans détruire le phosphate de chaux des os : cette 
opération se fait de deux manières : 1° en plaçant le noir sur une 
courroie sans fin qui plonge dans un bain acidulé ; T en plaçant le 
noir dans une chambre privée d'air et en y introduisant une injec- 
tion acide. Pour le nettoyage du noir, il suffit d'injecter de 1 eau et 
de faire le vide chaque fois. 

La fig 1 représente en section verticale un appareil complet de 
purification du noir ; la fig. 2 en est une vue de côté, partie en coupe 
et partie extérieurement ; 

Les fig. 3 et 4 représentent en sections longitudinale et transversale 

un laveur rotatif et indépendant ; 

Les fig. 5 et 6 montrent les dispositions d'un four plus simple a 
revivifier le noir ; la fig. 7 est une modification au système ordinaire ; 

Les fig. 8 et 9 sont des détails de tubes sécheurs ; 

Les fig. 10 à 13 sont relatives aux appareils au moyen desquels 
s'effectue le traitement du noir par les acides ; 

Enfin, la fig. U représente en section un appareil à cuire le sucre. 

Ayant indiqué le but proposé, nous allons décrire les appareils 
employés à cet effet en nous aidant des figures ci-dessus mentionnées. 

Transport du noir animal. — Pour cet usage, M. Gordon emploie 
des courroies porteuses horizontales ou inclinées avec ou sans saillies 
sur la surface ; ces courroies peuvent avoir une grande longueur, 
mais il est préférable de les placer sur des châssis de 7 à 8 mètre?, 
portant à chaque bout un tambour, et de distance en distance de 
petits rouleaux destinés à empêcher la flexion : l'un des tambours 
de chaque châssis est mu par une chaîne sans fin, communiquant à 
une petite machine qui conduit tout l'appareil. 

Ces courroies se vident l'une sur l'autre et transportent le noir, 
sans friction appréciable, des filtres à l'appareil laveur, au séchoir 
(ou bien à la chambre où se fait le vide), et ensuite au four, au 

refroidisscur et enfin au filtre du haut. Les courroies descendantes 

sont armées de petites plaques de fer pour entraîner le noir comme 

celles que l'on remarque sur la courroie a (fig. 2). 
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Pour de grandes masses, on peut faire usage d'une boite ou trémie 
qui extrait le noir en quantités continues et mesurées. Ces boites sont 
mobiles, de manière à pouvoir se placer en face du trou d'homme 
de chaque filtre que Ton veut vider. A chaque extrémité de la boîte 
se trouve un tambour sur lequel s'enroule une courroie sans fin 
ùsse ou armée de petites saillies en fer. Le noir sortant du filtre 
tombe dans la boite : la courroie entraine une charge, dont la largeur 
et I épaisseur se trouvent réglées par une petite porte- trappe placée 
en avant de la trémie ; de là, le noir tombe sur les courroies placées 
dessous. On peut aussi régler la quantité à donner de noir en aug- 
mentant ou diminuant la vitesse des tambours. 

De cette façon, le volume de noir, jugé nécessaire par minute, 
Passe sans altération aucune et sans arrêt, du laveur au sécheur ' 
au four, au refroidisscur, etc. ' 

Lavage du noir. — Les lavages sont de deux sortes : le premier 
comme on le voit représenté fig. 3 et 4, est un cylindre ou prisme 
rotatir, horizontal et entouré d'une construction en briques qui per- 
mette le chauffer à volonté extérieurement, il est divisé en trois com- 
partiments A , A s , A 3 par des anneaux , l'eau propre entre en A 8 , 
P se en A 1 , A' et sort du cylindre, tandis que le noir sale entre en A' 
avec a courroie L, passe en A 1 , A 3 et ressort propre. Dans le cylindre 
a se trouvent fixées des plaques a armées de saillies b inclinées vers 

sorUe - A travers le cylindre, mais entièrement indépendantes, sont 
siaiiees deux plaques fixes c servant à soutenir un certain nombre 
■ peutes plaques à pivot c' appelées vannes. Une tige B réunit 
uies ces vannes, et permet de leur donner l'inclinaison voulue. 

vontY* tournanl ' ,es P Ia( l ues a soulèvent l'eau et le noir qui 
m tomber en avançant, grâce aux saillies 6, sur les vannes c' qui 
poussent a leur tour et forçent ainsi le noir à sortir en C, sans 
mre friction que la chute et le glissement dans l'eau. 

rate!! laVeUr pr ° duit moins de rriction et a 8 il comme sé P a " 

comnr CI !i lain, . SanL C ° mme on le voitsur les fi &- 1 et 2 > ce lav eur A 
^ "Prend un egoutteur F, un sécheur B, un four C et un refroidisseur 

m'ente 86 COmpose dune cu veenfer diviséeen deux comparti- 
& p Par p,aque °' ; elIe contient quatre courroies élévatriecs 6 4 , £*, 
flèch marchent sur ,eurs tambours respectifs dans la direction des 
es, et trois tables à secousses c\ c\ c 3 fixées à la cuve et ani- 
refro d Un m ° Uvement de translation très-faible. L'eau, venant des 
etsort 1SSeUrS ' 6nlre Chaude en d P asse P ar dessus Ia séparation 
tomb Gn 6 Le n0 ' ^, ÛU conlraire » am cné par un tablier sans fin, 
c' on 6 ^ COUrroie 6 '' est remonté, tombe sur la lable à secousses 
» P « sur la courroie b 1 qui le fait passer par dessus la séparation 
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a, le laisse tomber sur la table c\ et ainsi de suite jusqu'à ce qu'il 

tombe de la courroie 6* dans l'égoutteur F. 

Le fond de ce laveur est incliné suivant sa longueur, et chaque 
compartiment a une double pente vers un puits g. Si par hasard, 
quelque partie de noir tombe des courroies, en arrivant dans ces 
puits il est relevé de nouveau à la courroie b' par de petits élé- 
vateurs h. Ce laveur se trouve placé au-dessus du conduit I et uti- 
lise ainsi la chaleur perdue du four. 

L'eau sorlant du laveur tombe dans une boite B, de 9 mètres de 
longueur sur trois pieds de largeur, appelée séparateur ; cette eau 
agitée, soit par l'ébullition, soit par le mouvement rapide des cour- 
roies dans le laveur, entraine toujours de faibles portions de noir 
en poussière ou en gros grains, qui iront se déposer dans le sépa- 
rateur par ordre de densité. De cette façon, on peut séparer le noir 
neuf du vieux. Le sable qui pourrait se trouver dans le noir tombe 
en n et s'en va par les robinets à sable 

Égoutt\ge. — Le noir en sortant du laveur vient tomber dans 
l'appareil F (lig. 1), lequel se compose d'un premier cylindre formé 
de deux plaques circulaires fixées par d'autres plaques perpendicu- 
laires et formant compartiments, lesquels ont pour axe un tube du 
tiers de leur diamètre. 

Dans ce tube, sont des ouvertures correspondant à chaque com- 
partiment ; ce tube tourne sur un arbre creux fermé à une extrémité 
et correspondant par l'autre avec une pompe à air. 11 n'y a dans cet 
arbre qu'une seule ouverture qui doit correspondre avec celles des 
compartiments. La courroie m, faite de toile métallique, tourne autour 
des trois rouleaux «, dont l'un est mu par la machine ; cette courroie 
fait tourner le cylindre F et ferme successivement ses compartiments. 

Le noir tombe de la courroie 6* dans le compartiment o, et le rem- 
plit ; celui-ci venant à tourner, se trouve fermé par la courroie en 
même temps que s'ouvre l'ouverture correspondant à l'air d'une 
cuve chassé par la pompe ; le noir se trouve alors pressé contre la 
toile métallique et l'eau est chassée à travers la toile. Le mouvement 
de la courroie fait vider le noir en p et lave la toile dans la cuve q. 

On peut aussi égoutter le noir en le faisant passer sur une toile tendue 
au-dessus d'une chambre privée d'air et en forçant de l'air au-dessus. 

On peut encore injecter de l'air dans une chambre percée placée 
au centre d'un cylindre en toile métallique dans lequel on fait passer 
le noir (voir le détail, fig. 13). Enfin, on peut remplacer tout cela par 
une machine centrifuge ; mais toutes ces méthodes sont inférieures 
à la première, à cause de la perte de temps et de la main-d'œuvre. 
En quittant régoutteur en y>, le noir tombe dans la trémie t où 
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un tambour dans . q e. ZZ o un ax w f 'T ^ Par 
les bords dudit tambour d, ^L. • Sa '"' 6S qui rasenl 

^•.-^:^é^;*ir^ ,e noirpasse 
en s^i ï ï^^y* six tu 4 b r • rectangu,ai - 

chiloiip r«c ,,.k u ™I ues > m »ïs de manière à laisser passer la 
îfeen o^ aUX deUX e ""-^'^; uneïubu e 

■ « vien, ; e t;: 10 p r nant du sécbaee s ' échappe - 

"rique rotatif 2 k a. 3 secousses > « Peut être cylin- 

- Tk ;C prêt" s7Z d d une T iè ; e aUernative ! 

lement en trois on™ , ° n Cylmdre divisé '«ng'tudina- 

four lro,s comparent* entre lesquels passe la chaleur du 

^ZiM^vlT a , b / ù,er c sc composen ' de cnam - 

£ :fd h etsr me ,e t dans un sawier à i — « 

It E r»n7n, Uge en < I uel< l u es minutes. 

feniHes rSZ T:' '? refr » idisseurs D > instruits 
L'eau entre frnl . 65 chambres PM«w d'ean froide D'. 
■a laveur ' C ' rCU,e " S ° rl Chaude P ar un <P" l'envoie 

^î?dî,*S! taw, H ' sont des boiles de déchar ^ r. fcr- 

* ferment ets^uv^r 8 Pi>r dCS a * ,issie «*- Ces soupapes 

V. afinle "ni m ° yen de '' arbrc a camme * et «•» ««- 
"e pu ta. oe"asL„"! P ' emî ° U C,0U s ' imroduit «™ *» noir, il 

supérieures * h"" ""a" 6 - CeS S0Upa P es et ,cs 

eulces pour J"*,'. >' d °'.y enl é,re mues P»' le même arbre et cal- 

•h-h tata 7: appare " !° uj0,lrs p' ein - Le 

noir tombe ensuite 
En chauffant tl» ^""""f ' a COUrroie 0 dans Ies 
" r »eêdcr ^ ch a .n-T™ ' ° n d °" Cbanger ,ordre ordinaire * 
0,,,re en f et cn^.« . , S . UI>$ d " nS ' CS,JUels le noir numidc 
««tajiBwwT i° a 0Ur 681 COnduilc cmme l'indique les 
J»*l« aux chambres de cette façon, la plus grande chaleur 
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SÏÏS» e ^ au" apjareiï à chaulfer l'air sentie a 

X'c ' ST«, est un asseye Ce pénaux autour des- 

i neBû m io« w aui se rendent a la cheminée. 
""S « m i du fo erT' est eonstruite d'une façon telle, que la eha- 
, eur r ÏnLÎe du'foyer dégage .es hydrocarbures 

Aï- c„r 1p roke incandescent pour changer son camonc eu 

des tuyaux chauffés -, puis il le condu.l au no.nt d ou ni rencontre 
leTgaz imparfaitement oxygénés et les brûle complètement. 
L'objet en vue ici _«! : autour dcs ^ 

« « des sÉC,,EUBS - - ccito r 

reçu i eTans le tube r, se rend au serpentin d'une cuve a a.re 
bouill Te sucre dont la description est donnée plus Ion. «qo. c t c- 
nré entée fig. U. Le contenu delà cuve se trouvant a une plus basse 
Lmptatu e que la vapeur des sécheurs, celte vapeur se condense 
e„ passant dans le serpentin et abandonne une certa.nç chaleur ta- 
"nL au contenu de la cuve. Celte condensation produu un vdç 
partiel dans le serpentin, attire une nouvelle quantité de vapeur cl 

accélère le séchage. . 

Pour augmenter encore la rapidité de celui-ci, un luyau est fixe 
entre le serpentin et le condenseur avec un robinet ; en ouvrant le- 
dit robinet, un vide additionnel produit par la pompe a air s étend 
jusqu'aux sécheurs. Comme ces derniers communiquent avec le, 
fours, les gaz dégagés sont entraînés par la vapeur et condenses sons 
aucun inconvénient. Au lieu d'utiliser la vapeur de la manière décrite 
plus haut, on peut la condenser en la faisant passer dans les tuyaux 
ou autour des tuyaux pleins de liquides ou de solides que Ton veut 
chauffer. On peut aussi la surchauffer. 

Nous allons maintenant décrire une modification de ces appa- 
reils et dans la manière Vuliliscr la chaleur perdue. Le noir animal 
humide est reçu dans la boite 6 (lig. 5 et G), placée au-dessus des 
tuyaux o, qui font office de sécheurs. Ces tubes s'en vont en forme 
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de cônes, rejoindre les brûleurs C ; au-dessous, se trouvent les refroi- 
disseurs d, avec chambre à eau et valves de décharge. 

A l'intérieur des sécheurs se trouvent des chambres c (voir 
fig. 8 et 9), formées d'une série d'entonnoirs renversés ; celui du haut 
se réunit au tube G. Ce dernier reçoit, d'une machine accouplée aux 
valves de décharge H, un mouvement alternatif qui se communique 
aux entonnoirs (au lieu d'entonnoirs, on peut adopter des tubes avec 
rebords plats, ou en forme d'ombrelle, fig. 9). Les valves H fermées, 
la roue à camme h a levé de 25 m / tt environ les entonnoirs et le tube G. 
La roue venant à tourner, ouvre les soupapes H et laisse tomber 
les entonnoirs ; en même temps, le noir animal passe à travers les 
différents appareils abcd. Pendant ce temps, la vapeur et les 
gaz trouvent une rapide issue à travers les entonnoirs et produi- 
sent un vif tirage. L'une des extrémités du tube G est fermée, 
l'autre communique avec le serpentin de la cuve à bouillir le 
sucre (fig. 14). 

Quand on trouve utile d'adapter cet appareil aux fours à brûler 
ordinaires (fig. 7), on fixe une boite b autour des tubes a dans le 
four, et on attache en bas de chaque tuyau un entonnoir au 3/8 de 
sa longueur a (fig. 5) ; ces tuyaux sont mus comme précédemment. 

Après le séchage, afin de brûler le noir en minces couches, la modi- 
fication d'entonnoirs est continuée dans toute la longueur des tuyaux. 
En dessous, se trouvent les rcfroidisseurs déjà décrits. Dans les fours 
du haut, les gaz de la fournaise sont conduits à la partie supérieure 
des sécheurs , et sortent en h' à une haute température, ce qui per- 
met de chauffer un laveur ou des tubes à air chaud. 

En appliquant ce système à des fours rotatifs, l'auteur introduit au 
milieu des cylindres, un autre cylindre qui remplit l'espace vide, de 
manière à travailler le noir rapidement et par couches très-minces. 
La lenteur dans le travail fait perdre une énorme quantité des parties 
friables en noir par suite du broyage et de la friction de grandes 
masses à une haute température. 

Les cylindres internes peuvent être ronds, hexagonaux, etc., et 
armés de côtes qui entraînent le noir en avançant. Après avoir été 
séché et brûlé, le noir est conduit dans les refroid isseurs à chambres 
a eau décrites plus haut. Toutefois, M. Gordon préfère employer 
ces cylindres comme sécheurs seulement, et envoyer, comme avant, 
»e noir aux fours et aux refroidisseurs sans contact avec Pair exté- 
r »eur. A un endroit déterminé du cylindre extérieur, est fixé un 
l, ibc destiné à faire évacuer la vapeur. Dans presque tous les cas, 
ccs c yHndres ont un tuyau laissant dégorger la vapeur et les gaz dans 
une boil e armée d'une trappe qui arrête le noir. Pour cette dispo- 
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sHion, on attache à ce tube .e tuyau de .a cuve à bouUUr .e sucre 

ou de tout autre appareil utilisateur. 

TRAITEMENT DU NOIR PAR LES ACIDES. 

o,.i<ip a ifin de dissoudre les matières 
On traite le no.r par les acides «Un « a 
minérales étrangères et les entraîner par un lavage , 
n est pas nouveau, mais la méthode 1 ^f™ eT une cerlain0 

Méthode. - La 1- méthode eon «M , . ^saturer 
quantité de noir avec un ba.n acide de force connue ci 

vide exisuint. Comme on le vo t par ^ coupe ^ 
laie de cet appareil (fig. 10 et 11), <■ est «" réunissent 
les tuyaux fermés, te sont des tuyaux annulaires qui se r 
au tube vertical d. Le tube a a deux branches e et f ceUc e condu 
à un réservoir d'eau sous une certaine pressioi cO* f condu 
à un réservoir d'eau acidulée. Le tube :d ' 1, cl 
pompe à air. La chambre étant remplie de o.r on n.ev a 
on introduit le bain acide qui sal ure °J ^ du ^ )a 

noir (connaissant la capacité de » chambre «J*<™ bain 

S:::*-" - ,e vide, ensuite on 

JoSe en,reten P u constamment a la même puissance par un 
met constant d'eau acidulée. A travers ce bain a, P aSbe ""^ 
l e 6 infléchie par le rouleau c de manière a plonger dans le .to n 
C tte courroie est chargée de noir sec qui entre en d e tu.c 
complètement pendant son séjour dans le bain , sort de mite et 
tombe sur la courroie e, cl de là se rend dans des laveurs. 

Le noir peut être sec ou humide, mais dans ce dernier cas 1 au- 
teur préfère employer les laveurs représentés (tig. 1 et 2) avec troib 
compartiments, celui du milieu étant converti en bain d'acide. 

Cuve a bouillir le sucre. - Nous allons à présent décrire la cuve 
à bouillir représentée en section verticale fig. 14, laquelle fonctionne 
seule et de façon à utiliser la chaleur perdue de la vapeur des se- 
cheurs ; elle se compose de la cuve ordinaire A, montée sur une 
tubulure B dans laquelle se trouve un poids creux p suspendu par 
un fil de fer au levier d , muni à son extrémité opposée du contre- 
poids P, lequel est maintenu élevé quand le poids p est au bas de sa 
course, et plonge dans l'eau quand ce dernier s élève ; l'extrémité 
du levier se termine en aiguille et indique sur le cadran C la course 
du poids p. 
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Tout l'appareil est renfermé dans une chambre bien close et 
commumquant avec „ cnvc A Au (our de le 

eltT " T ' Ube e " 10,6 f ° rée ° U en toUe ^«a 5e PO 
empêcher son oscillation. 

à n^„r areil reP<>Se SUr " densUé variable de la "«lueur de la cuve 

rS,T/ a T K aqUeUSe 681 ChîSsée - Quand la %»« es. 
rès-d.luee, le poids p repose sur son siège elle contre-poids P reste 

oids ! £ II?' k du J C0 , ntre - p0ids P con,re r «» «P**» lo 
poias p de monter en haut de la cuve 

nJlTr,r a ^ r °' * T que la densilé le poids » 

monte et I a.gudle montre le degré de concentration 

lu bas edu th! 8 | ' 16 POidS , , ' da " S ' a tUbu,UreB < on P eutle Ph«r à 
tubulure a I , v V " T " ÙM empècher ' C ' est son oscillation. La 
dëni A„ . T ge d6 SCrV ' r de réservoir a la P"nie la plus 
Par un 1 V U ° à ,eVier > Ie P° id * P P«" «*> a'ta 

c mbl d r0 ' lIeaU avec c <""^-P0.ds, ou toute autre 

*T™Z;j°z: r ,aif?uil,e fonciionne - on peut ««™ 

pression „r un corns 1^°'' ^ « deS P ° idS ' 0U une 

A„ ii„ a- ? P «"astique ou sur toute autre substance. 

«ïq SloîST" ï li<,UeUr 501,5 10 P0ids comme « «. «n P*"' 
. rÏÏT' de manière * «Bir immédiatement sur ce poids 

mStin • t danS ' a " laSSe - CC ' appareil COnstitue »" «"e*™- 

méca fe m au n CCr,re mam î enant 'application à cet appareil d'un 
En hoJn U 'r r ? ,Cl de Vlder et remp,ir la cuve a volonté. 

"«-S i ?, d f.? ndr ° ,a %° Cette tige, par .-entremis! du 
«non n JZ.t' cmbraver "« manchon à griffes m avec le pi- 

*»» co Tin Lr SUr f ' arbre N - Cet arbre cst animé d, «" mouve- 
»** «r.„r ?" fa ," '° Urner ,a roue Le P° id3 J «« «*« » «" 
« est ZI " 5 " Chambre "' a ,ravers une l,oite a é '°»Pes> 

»»mr l;l l'T^ f an disque a cammc - Ce dis 1 ue ™ 
rf «xé à une ,,v! ? S<,Ue ' e leVier rf appuie sur un a PP endi <* 

o ul „rf , g eliee au ressort r - 

le Pignon »n P ' P °' d5 1 l0,nbe ' fait emi >™>* "e manchon avec 
«Wnet <li« Ji" I 0 " 6 t0Urne - CeHe roue cst attachée sur l'arbre du 
"'autre ZI S qui a de " x sortics - L ' une da ns la cuve à sucre, 

""vorturc l, Une aUlre CUVe ° U dans un U,be - u clcf a «ne large 
v «««ire » J« ° U 7 e allerna 'ivement les deux issues. La petite ou- 
vert a admettre de l'air ou à en retirer . 
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1° Celte ouverture vient en face d'un tuyau placé d'un côté et 
l'air est extrait de la chambre ; Y l'ouverture du robinet s vient 
en face de la tubulure B et la chambre se remplit avec la cuve à 
sucre ; 3° l'ouverture s vient en face du second tuyau placé du côte 
opposé et l'air entre ; A 0 l'ouverture du robinet vient en face de 
l'ouverture de la cuve et la chambre se vide. 

Sur le côté de la roue K, est une saillie o qui, lorsque la roue a tourne 
de manière à fermer complètement la communication avec la cuve 
à sucre, vient rencontrer le poids 0 attache au manche du robinet 
0' et le tourne. Une nouvelle liqueur entre, entoure le poids p qui 
descend immédiatement et abandonne le ressort r (qui était tenu en 
bas quand le poids p était en haut), de manière à accrocher la camme 
placée sur l'arbre j. Une chaîne va du poids à la poignée du robinet ; 
quand la saillie o rencontre le poids 0 , la chaîne tire le poids J 
jusqu'à ce que le ressort r ait accroché la camme. 

Pendant ce temps, le poids J élève la tige K qui a débrayé le pignon, 
et l'appareil reste au repos jusqu'à ce que le poids p se lève de nou- 
veau. Aussitôt que la saillie o a rencontré le poids 0 , ce poids 
reprend par sa densité sa position verticale et referme le robinet S. 

La rainure pratiquée dans la tète de la tige K donne au poids J plus 
de force quand il tombe , et en même temps ouvre entièrement le 
robinet avant que les roues ne soient débrayées. 

MACHINES CENTRIFUGES A ÉGOUTTER LE NOIR OU LE SUCRE. 

M. Gordon a aussi apporté un perfectionnement à ce genre de ma- 
chines ; il consiste à séparer les côtés cylindriques et le fond du vase 
ou réservoir d'une turbine centrifuge ordinaire. Le fond et les côtés 
sont attachés à un même noyau central ou à des noyaux différents. 
Le fond horizontal est fixé comme d'habitude et entraîne les parois 
verticales par simple friction. A celte machine, est lixé un levier qui 
sépare le fond et les côtés , soit en élevant les côtés, soit en baissant 
le fond. En même temps, ce levier peut arrêter tout à fait ou seule- 
ment ralentir par sa friction contre le tambour. 

L'appareil ayant fonctionné, on baisse le fond et on ralentit la vi- 
tesse des côlés ; alors le noir ou le sucre tombe sur le fond horizon- 
tal et est lancé hors de l'appareil par la force centrifuge. On relève 
alors le fond, et l'appareil est prêt à fonctionner à nouveau. 



■ 
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M U POSSIBILITE D'JIIBIIR SES PONTS A «RiNDB PORTÉE 

SYSTÈME BOUTET (1) 
Par M. s. nûvmr, Ingénieur, à Paris 

^z^j^r varie — ,a — 

**r déslgrégaïon " *" f™™* qU '' p0arraient ~ 

P ' a " 3 les d,vers mode8 d « constroclion employés jusqu-Jci: 



PLUS GRANDE OUVERTURE 
DES ARCHES. 



Ponts en bois 

I Ponts en maçonnerie.. 

I Ponts en fonte 

| Ponts enfer rigides 

I Ponts enfer suspendus. 



*i p^îS;:; z: h n e( dcs p r s et chaussées > * **** 

; errait .S ^ .^^^^ >'«*W 
''ans oe cas on n,'» H*™ " 800 mètres ' P° u ™> que, 

de hauteur P d ° nnCr aUX SUppor,s des 70 * 80 moires 

4loT î i irioÏuime„: P r ,er " inconvé " ic "* '""érents à leur 

««iKinue et il Z „ r ^ P " ,ex '«"-e s'altère, sa résistance 

«*» en se S deTlT to , plU ' grandes porlécs onl é,é a <- 
_^_^^^Mes^t er , et qae ce mode de construc- 

'I ) Dans le vol XXXI V w » 

^^^J^LT^ry^ 0 * ioùii * 67 . "°«" donné a„e 
P ° 0r I. Fra M o e,'l gI ^ rr B c 0UUI » 0 ««" Douvres et Cl.i,, 
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lion csl d'un établissement plus facile et d'un prix moins élevé que 
les précédents. Il suit de là que la solution de la question des grandes 
portées réside dans un emploi intelligent de ces câbles, et tel qu il 
permette d'éviter les inconvénients dont nous avons parle ; pour 
cela il faut arriver à combiner un système qui réunisse les avan- 
tages des ponts rigides à ceux des ponts suspendus , et qui n ait 
aucun des défauts qu'on reproche à chacun d'eux. 

En effet si nous supposons un tel système trouvé et des poutres 
métalliques formées de câbles longitudinaux, réunis de telle sorte que 
leur ensemble permette d'augmenter à volonté leur hauteur en leur 
conservant la forme à laquelle conduit le calcul, le problème sera 
résolu. Examinons comment une natte de fer, répondant à ces condi- 
tions se comportera sous l'action de son propre poids et des charges 
additionnelles auxquelles elle pourra être soumise ; et pour plus de 
facilité dans le raisonnement, supposons cette natte encastrée a ses 
deux extrémités dans des culées convenables. Sous cette action 
tous les câbles de cette poutre supposée cintrée, se comprimeront, 
mais cette compression n'aura pour effet que de resserrer leurs 
spires, ce qui ne peut désagréger le métal. 

Dans une poutre droite en métal rigide, au contraire , au-dessus 
de l'axe neutre le métal se comprime, au-dessous il sélend ; mais 
les libres, à cause de leur cohésion, ne pouvant pas équilibrer celle 
action par un travail extérieur équivalent, tendent à se séparer par 
disjonction ou écrasement. La natte est donc, sous ce rapport, dans 
de meilleures conditions. 

Voyons maintenant comment les deux solides se comporteront, si 
l'on suppose que Ton augmente successivement leur hauteur. Nous 
arrivons dans le cas de la poutre rigide, au système américain, et les 
raisons énoncées plus haut font que les croisillons qui réunissent 
les semelles de cette poutre, flamberont sous l'action du poids de la 
semelle supérieure, tandis que les câbles longitudinaux, composant 
la seconde, se trouvent fixés par leurs extrémités, et qu'alors il n'y a 
aucune raison pour que cet effet ait lieu. Si donc, nous faisons les cal- 
culs d'un pont à poutres câblées et treillissées, dans le genre du sys- 
tème américain, ayant de plus, à cause de la flexibilité des câbles 
longitudinaux, des montants verticaux pour maintenir l'écariement, 
avec les formules employées pour ce dernier, les dimensions aux- 
quelles nous parviendrons seront trop fortes, et si Ton peut con- 
struire la poutre, elle résistera plus qu'il n'est nécessaire. 

Or, ù priori , il nous est facile de démontrer qu'un pont dans de 
telles conditions est praticable. 
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Dans la formule générale de la résistance des matériaux, 



RI 

v 



où I> désigne les poids ramenés au milieu de la pièce ■ 

xiï* suivant ,a manière d ° m *— • 

I, moment d'inertie dépendant de la section de la neutre- 

H ÏT* "V* 13 P,US él0i « née a Taxe neutre ' 
R, résistance du métal par mètre carré ' 

« ^tj? * ' a » ar »*« carré, 

peu. donc po"er ' ° nCUOn ' C ° mme de , '»«v«»« L, on 

<«»c<i< «de «ït Ilcur h™ TT nmenéeS à Cellc - Ci ' et - es 
0 naillcu r. de sorte qu'on peut poser : 

* fm la hauteur de la poutre? **' 

remplaçant dans, a formull œ^'d^ quantités panent, 
***», nous obtiendrons en faisant El = M . 

KL* = RMA\ 

d °-~ - -ines eu- 
P°urvu ou» r on n „ ; puuces > et ie pont pourra se construire, 

la Portée des â che J 7'™?* iC ' a na " e de fer ' La «>• 
*» culées. donc ' dans cc cas > fili ée par la hauteur 

ponJTe7 Ch R 0 "" 6 ' 16 PrinCipC ^ U s y stème de construction 
Possible, ma i s précâblé * dém ° ntrer «* ™n -seulement 

^CenTplusne tteZl C ™ pre ? dre et pour ces conclusions 
au calcul de la non * n0U8 aI, ° nS appli( * uer ,a melh ° d c connue 
** émules trouvées^? T/T* décrite « el ^us appliquerons 
P°née qui D fliivp«; d Un pont daDS dcs conditions de 

fais ™t observer ** prGSenter pour franchir ™ bras de mer, en 
aur ons des résultaTtVopTrts 68 én ° nCéeS plus ,laul ' nous 

"XVII. 

6 
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APPLICATION DES CONSIDERATIONS PRECEDENTES AU CALCUL 
DES DIMENSIONS D'UN PONT. 

Ainsi que nous l avons dit plus haut, la poutre que nous voulons 
soumettre au calcul est formée de cables longitudinaux reliés par 
d'autres câbles à 45° formant treillis, et maintenant l'écartement des 
premiers à l'aide de pièces verticales. Nous ne les compterons donc 
pas dans la résistance totale ; nous ne ferons entrer que les premiers 

dans les calculs en les supposant tous identiques 
et en fer plein, et nous allons calculer la sec- 
tion de la poutre au point du plus grand efiort, 
c'est-à-dire aux culées. 

Le croquis ci-contre indique la coupe de la 
poutre. Nous supposons que l'axe neutre passe 
par le centre de l'un des cylindres en fer et 
qu'ils sont tous r qui distants j nous ne tiendrons 
pas compte des fers d'angle qui relient les en- 
tremises verticales aux semelles supérieure et 
inférieure. 
Soient : 

ô\ la distance d'axe en axe des cylindres ; 
r, leur rayon ; 
2n, leur nombre; 
a, longueur des semelles ; 
6, leur épaisseur. 
Le moment d'inertie de la poutre est égal à la somme des mo- 
ments d'inertie des éléments qui la composent. Nous aurons alors : 

Pour le cylindre par lequel passe l'axe neutre, I 4 = - ; 



1 ■ — 




r 


G 








f Y 








1 


L 



Pour le suivant, situé à la distance $, I s = 



+ —••2 



Pour le troisième, situé à la distance 2à, I 5 = _l. ir r *i$*. 



Pour le n ièmc , situé à la distance w$, I n =r — + r .r*n'?. 

4 

Pour le rectangle ab situé à la distance «3 + r - I„ = — + ab 
("3 + r)\ 

Or, r = 20 l + I f + I B+ t 9 + k)t 
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Remplaçant les moments des éléments par leurs valeurs • 

4 

Simplifiant : **** + "7T + a6 ^ + r)'). 
l - 2 -'(-^»+ î '( 1 + 4 +9 + 16 +n , ) + 2a4 

Qi + ("3 + r)«\ 

AT^ssjs^ ceue va,eur dans " fo ™>* 



.... " ~ " ,v " J "H'i UUC U 

«remîtes, et qui est, comme on sait 

PL RI 

8 "~ v * 



P étant le poids ramené au milieu de la niée* ru-, 

les points d'encastrement, et „ = l] ?l? ^ qm 
Cette formule devient : + 

Remarquant que l'on a : " 8 + r 
' + H9+ te.... + ..- »(»+ i)Qn + l) în'+Sn'+n 

6 " ' — ; ! 

« remplaçant cette somme par sa vafcnr n..- , • " 

premier membre «KJï ï*£ fo ' Sam ^ + ' 

+ «*• + 2o6 0 V. V ' 6 

o. obi:"' ' a DH,l "' P,iCati0n et <" d °™« Par rapport à .'inconnu „ 



PL ' -6. 



C 3 + ^ n + "g" n 

4 



PL$ 
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Ou encore : 
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pl^ +**>■+ 

l!_ 11,» 6 » N 



Équation complète du 8- degré par rapport à „, se rapportant à la 
forme générale : ^ + ^ + Ct = Di 
dans laquelle on a : 

Nous rappellerons que pour résoudre l'équation du 3- degré de 
ceue S il faut d'abord diviser tous les termes par A, nous 
ovonsalors: C D 

A A a 

il faut ensuite faire disparaître le terme en x». 
Pour cela, nous posons x = y + 
L'équation précédente devient : 

(y + *)■ + x (y + *)' + r (!/x/0 = T" 

Développant et faisant l=«^ = &-£ = c, nous aurons : 

y* + 3yV» + 3/Vy + h* + oy 5 + îayh + ah* + ly +bh^ C. 
Ordonnant par rapport à y : 
y * 4. (3fc + a) y* + (3A J + 2aA + 6) y + A 5 + a/. 5 + bh — c = o. 
Nous pouvons maintenant faire disparaître le terme en y*, en 

posant : a 
3/1-1-0 = 0, d'où : h = — y . 

En remplaçant A par sa valeur, r équation précédente devient : 
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Equation de la forme : y» + py + q _ 0j 

dans laquelle : p = 6 — — „ — 2o * ofr 

Les racines de cette équation sont données dans les traités d'al- 
gèbre, et nous trouvons alors de trois choses Tune : 

dJî?li£* 2V>0,CM0Û n0US aurons une racine ^elle et 
oeux imaginaires. 

Z °° * P * + = °» 038 de deu * racines égales. 

3 Ou encore 4/>' + 27 9 '< 0 , trois racines réelles. 

Les racines de l'équation seront alors : 

1" cas, en appliquant la formule de Cardan, racine réelle : 

■>V-f+Vfïi + v v -t-vf3 



Ïs-TTÎ i ." ,ag, '? aires sont *. = R.» + R,5". et x!= R l4 . + 
.« et 6, étant les deux racines imaginaires de l'unité. 

Dans le 2« cas : x , = 3 V"^f - *, = *,= 

Dans le 3' cas, en appliquant les fonctions circulaires et posant : 

sin. , = | V^(Iy, i. vient r , = 2 \/Z7 sin ± 

et ' • 

comme vérification, la somme des trois racines = o 

«""-.es dalt |1 question nous indi 1»e immédiatement que nous 
« uans le premier cas. 

APPLICATION DE U FORMULE PRECEDENTE. 

«•é5r f ll 1 ' aPP,iCali ° n de la formul8 K énéra, e q«e nous venons 
«écu.ésTl aV ° nS : ecnerché *•» Pl^ieurs ponte mélalliques 

™<£S£!£* VU mè,recarré ' y «"■*■ ,e 

Le tableau suivant donne le résultat de ces recherches : 
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S5 
O 

I 



2 S 2 1 I 2 1 



1 - 

3 u 

!?.s * s 

* H C ^ 
.fi O 

US, .ï 
a. S 


«* O °» ~. - ~ ~ ~ nî eo S 


Nombre 

mètres carres 
chargés 

par urcue. 


§ S S 5 § 8 S 5 S. Z 2 

s"* oo 00 0 !5 




<o *V °t - - - * 


Poids p»r arche 
tout compris 
(approximatif). 


623,000 k 1 

546,000 

246,000 

363,000 

824,000 

700,000 

213,000 
240,000 
800,000 
1,800,000 
600,000 


Ouverture 1 ! 
des I 
arches. 1 


§ o $ « § § S S S o 2 
g U 5 2 5 S S S 5 S 5 
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8- - 

1 u 


S S - « «-» « - - "V 1 - 

ta,»**----*'-- 







! sjJinod »p wqmo^ 
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•saqDiej) ajquiojj 
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'a 

a 

» 

"<5 
c 
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«• "O 
CU CL > 



S 

te 

i- 

o 
« 



T3 



n 



•r. 



s 
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«> « 

U t> 

n m 



«Il **» 

«> 



= 

■- 
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DONNÉBS DU PONT. 

Ceci posé, nous supposerons avoir à calculer les dimensions d W 
poutre de pont dans les conditions suivantes • aimeni>Ions> d une 

Longueur de l'arche L _ , nnn . 

Largeur du pont ~ 1000 m etres 

Diamètre d'un des cylindres en fer. ^ ~ *° ft * 

Espacement des cylindres \ Z " ,0j 

Nombre de poutres ô ~~ ? > 50 

D'où . . 5 

Nous supposons YYYYYYYYY. ? T. 2 I> 00 

Nous prenons J> ~~ 

o. 1 . R= 6000000 

Chacune des poutres, également espacée, composant le nont , In 

nous «^^«iKï 

neur et la semelle inférieure tronçonnés, ce qui donne a -2- on 

a 0,25 

A = T= -y-= 0,0833, 

B = (-J + 2a6 ) = 0,25 (0,50 + 0,04) = 0,135, 

«Sx: :i d : ii p du ,ab,eau précédent au m °^ n ** 

compris , lu" ^ 0US a r° nS Pr ' S 16 p0ids P ar mètre «"»*. y 
PariUu cet L!, etreSCarréS ' ' e P0ids «"ifonnément ré- 

3000000 P re ' sera 4000000 kil °e- et 

au milieu 

L'équation devient alors : 

Avisant par le coefficient de x> nous aurons : 

+ 1,620*' — 63,709 x = 3,181. 
Nous avons alors : h = — — — a 54 

3 - 63708, ç = _ J~c= 37583. 
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Si nous introduisons ces valeurs dans la formule : 

Nous trouverons x ou n = 545 et le nombre total de cylindres 
sera de 490. 

On remarquera que dans les coefficients C et D, les termes autres 
PL PL . ls 

que Tê^RT- * et ÏSS? r sont ne s ll & eab,es - 

Pont en arc. — Il nous a paru intéressant de faire le même 
calcul pour un pont métallique en arc. 

Supposant que la pression s'exerce perpendiculairement à la sec- 
tion normale à l are et uniformément sur tous les points de cette 
section, et admettant que l'arc de cercle se confond avec un arc de 
parabole passant par le sommet et par les naissances, on a : 

formule employée par M. Poirée, ingénieur des ponts et chaussées, 
pour le calcul des ponts en arc. 
p est le poids total y compris la surcharge par mètre courant de 
pont. 

d demi-ouverture du pont. 
f flèche de l'arc. 

T pression totale exercée normalement à la section transversale 
de l'arc aux naissances. 

Soit maintenant H la résistance pratique du métal par mètre carré, 
si nous supposons que la section devant supporter la pression T est 
exprimée en section de cylindres du même diamètre que ceux em- 
ployés précédemment, nous aurons : 



T pd 

pd 



S = n-nr 7 = — = J^L_\/ d 2 4- 4/\ 
H 2/RV T 



d'où: n =-^L\/d 3 + V 

n désignant le nombre de cylindres de rayon r nécessaires pour 
supporter la pression T. 

Introduisant dans cette formule les mêmes données que précé- 
demment : 

d = 500. 

Supposons f = 100, r = 0,055, p = 2000, 
Nous aurons : 
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M= 4000 X 500 -. 

tuuuooo X 6,28 X 100 x 0,000- 623" V ~ o0 °* ' + *X 10000 

j; ec ;r e r ,rouvons - = ««• « >- •»* *— «. de 

^£f r,ÎSlïf ^ m ° nlage ' Mn » P arl " d ° h résistée 

-ion i: '„r d écr e u rfe,s,ance résu,,am du mode de ««î»- 
•^^i-iiTîï^^^ ce que nous 

pom à grandes no ées oit l , ° C ° mpt ° à P™"'' 
le hau.eur suLn.e Sp„?1 P , rU ' re aVCC des P oulres 

"on si iWniëux n"t S ? lcmenl - en P*enee du mode de construc- 

ordinlr s L" i ^ dcmandé - P oor P™* rigides 

Cs dl, ? , Clle ,m P° rlance ««lt l'application de son sysCe 

'» manière dm , e P ermc,,raien < d « se rendre comp.e de 

C es. par eeue réïe^n 3 ' C ° mP ° r ' e da " S deS S °"' des ainsi dis POsés. 
né « m " !" X '° n qUC nous ,e|, ™«erons ce travai| . 



«TIER A APPRETER LES TISSUS 

Par M SCHRtin 

Le ' ****Bïr, Ingénieur-Mécanicien, à Si- Quentin 

*™iï^^lZ^ cZ cl façonn , és n ' a s,,bi ' depuls son 

de la mécTnin mp ^ Cm:0rn ,e m6tler cn bols > a ™c tous les 

il ne produit que dè< n ^"ateur s*ul marche mécaniquement, 

M Scbreiber a trnnJT . lm P arfait - 

for "»nt le métier primulJ e r°h y ' n ^ Pemédier ' CM en trans- 

Mécaniques. prirTm " * n bois, cn un autre à mouvements rationnels et 

,0 r^mmitï^L*** 1 ** des ""«««calions principales suivantes : 

f ** courroies ou , an Le" ZltlT* ' V"' aUjourd ' bul *~ délier 
,on P«eur des bande, et !«„ „ aUacbccs de *»»"nce en distance sur toute la 

pas8é «r des pouiies de Lnv .""h "ï U " e ban " C •«"Pénale, après avoir 

pu, *>». le mouvement dVc a T ' P ° UVOiP d ° nner par " ne même im * 

^Placé Par unc 7 0ns \*t carlemenl d «™ toute la longueur du métier, est 

aux crémaj|J ,. '°, n a ii B,ou ^m»«» mécanique, lequel est cominu- 
p,fWw iVlebrl^,.îJp -ï?^ n arbre ,on « i,udi ™'. de vis sans fin et de 
f un dément p 0 U "slf v , * ,l ' IWmme ' 8 ' iCU mécan ^«™' « P-r 
fon ^ à l'exception deTÏÏL c , onstructio " <*» métier est tout en fer e, 
puon des bandes ou pinces qui restent en bois. 
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Par M. Paul HXJLMANN 

(rLA»cn« 471, ne. 1 x 3) 

Les renseignements qui vont suivre sur une nouvelle machine à 
élargir les tissus, inventée par M. Paul Heilmann, sont extraits d'un 
rapport de M. E. Burnat publié dans le Bulletin de la Société indus- 
trielle de Mulhouse. 

Il arrive fréquemment, dit M. Burnat, dans le cours des opéra- 
tions extrêmement variées par lesquelles passent les tissus destinés à 
l'impression, qu'il devient nécessaire d'augmenter leur largeur. 

Dans ces dernières années surtout, les procédés adoptés presque 
partout tendent à allonger les étoffes en manutention , depuis le 
blanchiment continu, dans lequel les tissus noués bout à bout for- 
ment une longue corde constamment soumise à des tractions éner- 
giques, jusqu'aux nouveaux moyens de lavage et de séchage après 
impression, qui procèdent d'une manière analogue. 

Parfois, les exigences de la vente réclament des largeurs invaria- 
bles. Enfin, dans certains cas, on a deux impressions successives à 
appliquer ; il faut faire des rentrures à la main sur une première 
impression au rouleau ; si les tissus n'ont pas une largeur fixe avant 
d'être placés sur la table d'impression, on éprouve des embarras. 

Les machines à élargir qui sont employées jusqu'ici, présentent 
des dispositions analogues à celles des ru mes, appareils qui sont des- 
tinés à dresser les fils de la trame, soit avant l'impression, afin que 
celle-ci se fasse à fil droit, soit après pour replacer le dessin qui a 
été dérangé par les tractions subies par le tissu. Les rames sou- 
mettent bien les tissus à un effort de traction en large, mais comme 
ces machines ont en même temps un autre but, elles sont mal dispo- 
sées en vue de ce résultat exclusif. Ce sont d'ailleurs des machines 
chères et encombrantes. Au surplus, leur action trouve une limite 
dans la résistance des lisières par lesquelles elles attaquent le tissu, 
soit au moyen de pinces, soit à l'aide d'aiguilles. 

La disposition adoptée par M. Heilmann a précisément pour but 
d'éviter ce dernier inconvénient ; toute simple qu'elle est, elle pré- 
sente une idée neuve très- ingénieusement appliquée. 

Cherchons à donner une idée du principe de la machine, en ren- 
voyant pour les détails à la description et aux figures 1 à 3 de la 
pl. 471. Deux rouleaux en fonte superposés, ayant pour longueur 
de table la largeur du tissu, présentent une série de cannelures 
perpendiculaires à leur axe ; ces cannelures sont disposées de telle 
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«rte que les saillies de l'un des rouleaux entrent dans les creux de 
de autre. Des vis de réglage, manœuvrées par une manivelle, per- 
mettent de régler l'eeartemenl de ces deux rouleaux et de les dé- 
placer parallèlement à leur axe. L'un de ces rouleaux est muni 
d une enveloppe en caoutchouc qui l'entoure totalement, et est fixée 
aux deux extrémités vers les tourillons du rouleau, de façon à rcs- 

surface des cannelures Iorsque 16 rou,cau qui 

Ceci posé, on conçoit que, si l'on applique l'un des rouleaux 
on re autre, le manchon en caoutchouc sera étiré dans le seiTde 
sa longueur, et s. le tissu est passé entre ces deux cylindres, la pro- 
pre du caoutchouc d'être très-adhésif aura pour cons quence 
I étirage du tissu dans le sens de sa largeur «equence 

lur* d?^r a Pi " Cé entre ' e caoutchou <= et '«* sommets des canne- 
d„ rouleau supéneur ; plus I on rapprochera les deux rou- 
ta' t aUSS ' " '° ngUeUr du Ussu com P rise entre '<* gelures 
devra augmenter, car les points pincés ne glisseront pas sensiblement 

e Se il; 6 ' e °' el ' °" a " iVe a, ' Séraenl à ' a ^ du r 
„ 8erle de lanier es parallèles aux fils de la chaine 

dansTa lth PenSab l e de bie " embarrer le ,issu 1 ui ™ s'engager 
ZI 7 ne, de 16 S0UmeUre à u -« te^ion en louï on 

ÏÏTrvT. dans ceue ac,ion des deux c > ,indres - « y a * ™- 

rcîs a Z e lî m ' D Ca0Utch0UC > et P ar suite traction en long 
V*St d m k effe ' ESt d ' âUtanl P' us *"««Me quel"' 

a plr e ff « d T f lïel M Ca ° UtCh ° UC ^ P ' US f ° rle ' C * ,aniiDa « e 
'» Porte stlW»„ , U ™ er PeU à , PeU 'Enveloppe sur le rouleau qui 
toide no, paS pr,s des Pâmions spéciales dans le 
ro l^uTn, h Permeltre C6Ue marcne du ca on«ohouc autour du 

SI m " UraU pu f oncU'onner. 

est diflicârr^ ad ° Pté e ", ^n^nnenoe nne disposition dont il 

«liment sans déZ ^ ,T *"* DgUre ; e,le P enaet ,e 
Dans L T deran 8 em °ni de la chemise sur son rouleau. 

couverts chaL^ ' r °" T ad ° plCr deUX rouleaux can nelés 
conviendra L • . n,anchon - M Heilm ann assure que ce mode 
eonvénient î deS " SSUS tr fe-<lélicats, mais qu'il a I'in- 

«outchouc Un7„ e :.,"T ail éga '' plus couteux com me ^ure de 
w sont munie! ou ^ ^ °" 1 été instruites jusqu'ici, 

rouleau suo/rL . S * m!tncboa - On a fait quelquefois le 
oc faire dt ". " " M> Heilmann s ' e9t P ro t"* é également 
de cannelure, rt ! nCeS da " S le but Songer tissus à l'aide 

Pourrai! èh* ...i . 88 da ° S le sens de '' axe du c y"'ndre, ce qui 
o urne dans quelques cas particuliers. 
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* „n .-nir à ce qui a été obtenu aojourd nui en fa.t 
Pour nous en ten r a ce qu Ducom . 
d'application mdustr.el le, nous dirons i 
mun et G- dont » ~ da P ns aivc rscs f, 

sivcment,depu.s 1 année '^^^ en ossèden t jusqu'à 3. 

Le premier a ele placé eu » ,, on ^ en 

CUX " ^fanZ. 1 ^x «res de MM. Lemailre-La- 
P T de B beTdc MM Schlieper et Baum, d' El berfe.d, our- 
riu'e— renseignements -^.ïS 
tiennent dans le rayon de Mulhouse « * to. briâcr 
Dans bien des cas, on cmplo.e 1 •P^^ , ^^ Mge e n même 
prêt des tissus, et aussi pour leur donner un léger nssag 

temps que pour les élargir. , j, es t possible 

Relativement a la mesure de l elargis,emei i 
d'arriver, et à la production de la mach.ne plus tan s 
détail des expériences faites à ee^J Tu , permettront 

Les indications réunies dans J» ^J*»^,, £ £ ré3ullats 

d^rW«r^*«J^^^ .„'«. soit ainsi, 
sont assez vanables e on comp un er 

M ne parait pas prudn « ^gené a. a P 25 mUUmèlres 

P ^ e 3n ur un^ ; e" deux passages, 50 à 00 mil- 
?^ « Aorés céTdeux opérations, l'élargissement subs.ste après 

r" 1 * ' S'est plus que'le quart environ de l'effet obtenu pr,m.- 
PP m l M Bu^at ne donne ces indications que comme des appro- 

uvemeot. M. Burnat _ne ^ les résultats obte- 

qu'il a fait établirsur le métrage 
Te q e pièces,', paraîtrait que l'élargissement effectue Par 
line nouvelle n'a pas d'influence sur les d.mçnsmn du ussu 
en longueur, lorsque celui-ci a été convenablement embarré avant 
d'être enstaeé dans les cannelures. . 

R*te la question d'usure du caoutchouc, au sujet de laquelle ,1 
est difficile de se prononcer d'une manière pos.uve a 1 égard de 
durée des manchons, laquelle dépend de la nature «sus ^ 
la présence de l'apprêt, de l'élargissement a produ.re, etc Tout ce 
que M. Burnat peut affirmer d'après sa propre exper.ence et ce e 
des directeurs d'établissements consultés, est que la questton du 
remplacement des manchons ne saurait être présentée comme une 
objection sérieuse à l'emploi de la machine. Sans doute le caout- 
chouc s'use rapidement, mais les frais nécessités par leur remplace- 
ment ne sont pas considérables eu égard aux résultats obtenus. 
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Produit théorique par heure : 9 à ÎO pièce, de ÎOO mètre*. 




-o 

o 



QUALIFICATION 

de lissu. 



ÉTAT 

du tissu. 



60 portées, 19 
Percale 30 
80 portées, 26 
60 portées, 30 

Id. 

Percale 50. 



fil*, 
fils. 



Imprimé, non apprêté (1) 

Id. (9). 



o 



avant I après 
le passage le passage 

à la i la 

machine. machine. 



KLAICIS- 
SIMMT 

obtenu. 



fils. 



60 portées, 19 
Percale 30. 

M. 

60 portées, |9 fils 



homeclé (3). 

,d - U). 
Apprêté et buroeclé (5). 
|La même pièce après un 

2* pû.ss.i^e. 
UJanc, non apprêté (6). 
La même pièce après un 
2* passage. 

Id. (7) 
\* même pièce après un 

2 e passage. 
Imprimé, non apprêté (8). 
La même pièce après un 

i* passage. 
Imprimé, non apprêté (9). 
La même pièce après un 
5* passage. 






millim. 


millim. 


millim il 
ui il uni. ii 


1 


760 


783 à 790 


25 à S0| 


1 


830 


873 


25 


1 


770 


i 

/BU a / 8Ï5 


20 à 25 


2 


780 


810 à 813 


30 à 35' 


| < 


830 


860 


30 ! 


1 


860 


870 à 880 


10 à J 


1 


730 a 760 


7*0 à 790 


3. | 


! 


780 a 790 


800 à 810 


20 1 




810 i 830 


830 a 860 


40 


l 


830 à 860 


870 à 873 


IS à 20 


i 


820 


860 


40 | 


1 


860 


890 


30 


\ 


"730 


770 


20 j 


\ 


770 


790 


20 



Observations. 

M ïrj?*î * P,Mi4 ° rS repriM » 'P rès uo de 30 

3 U " CUM ,rMe dC déchirure - 

775. UM "' aprè ' e ' ,indra « e » l»»oectage et pliage, avait repris la largeur de 770 a 

•^^tS.'.TÎ - C - ,indr,ge ' hUmeCUge * Pli8ge « mit 80 4 8I ' "* )'»PPrét était 

lS\A P " Ce tr ° P m ° ,,e - 

U Apre, cjlindrage et pliage, I. pièce avait 870 milli». de large, au 

6 Oergissement total en deux passages : 50 millimètres. 
" ap B'«eme nt toUl après deux passages : de SB à 60 miillimètres. 

La moitié oui n'avait Y a • a' * ""^ d ' U ° e C0Up * dfl 80 B,ilrM - 

m »', «v,it 83 ifa i oi I * 4 U mach,ne 4 é,argir 61 «pprétée identique- 

ft ku ' 84 M0t,n, «"*» «près apprêt et pliage. 

C71 IdrtI 8 '" en,e,>l ^ e ° d *« P 8ssa ^ s ^0 millSncfrei. L« oaénae coup, apprêtée et 
n . ree «P'« le pliage : 78. P PP 

u»e coupe prisu sur U m i.. • j 
'« procédé,, .ni ^,^0' ^ " élargie, mais apprêtée par 
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g0 LE GÉNIE INDUSTRIEL. 

Un manchon pèse en moyenne * 5 * '? » ^5,"', 
Chez MM. Frank et Baringer et dans d î 0 ^/""^^ 
remplace les manchons tous les trois mo.s ; ce sera.l une dépense 

d'environ cent francs par an. f 
Le prix de la machine, parfaitement conslru.te, est de 2000 fr. 

DESCRIPTION. 

Le point de départ de la pièce est en A et son arrivée en B si 
elle doit être enroulée, ou en B' si elle doit être plice. 

Dans le premier cas, on met en mouvement le rouleau de cent et 
C au moyen d'une courroie passant sur les poul.es f et e (hg. 2. , 
dans le slond, on fait passer la courroie sur la poulie p cale ^ 
Taxe du plieur P. Les poulies motrices fixe et flto F «O sontmon 
tées sur l'axe o du rouleau inférieur, qui porte à 1 autre extrem.lt 
la poulie f, citée ci-dessus, et le pignon r. 

L fou chette d'embrayage se manœuvre a 1 aide d ^ . _ 

Les rouleaux R et R' sont en fonte, à cannelures transversales , 
celu R es recouvert d une chemise en caoutchouc ; entre ces rou- 

çclui R 651 , * élareir Le rouleau supérieur R reçoit son 

eaux, passe la pièce a élargir. ^ '™ . 

„. a.. rnniPTii inférieur au moyen du pignon r . 
"S £ M permet de rapproche^ ou d'éloigner à volonté les 
roufear^un de l'autre. A cet effet , les coussinets m du rouleau 
nférTeur ont fixes, tandis que ceux de l'axe «' peuvent glisser dans 
ulTZZ ménagée dans les bâtis. L'extrémité ae deux v,s V entre 
dans ces coussinets, et y est maintenue au moyen d une bague gou- 
nillée permettant ainsi à la vis de tourner, tout en forçant le rouleau 
de suivre les vis dans leur mouvement de hausse et de baisse. Les vis 
passent dans des écrous i et portent à la partie supérieure des pi- 
gnons coniques n, mis en mouvement par les pignons n montes 
sur l'axe 0 de la manivelle. Des goupilles forcent les collets s et * 
et par suite Taxe o, à suivre les vis dans leur mouvement et servent 
en même temps à caler les pignons n. Pour donner une certaine 
élasticité à la pression des rouleaux, chacun des écrous t s appuie 
sur le bâti par l'intermédiaire d'une rondelle en caoutchouc. 

Afin de permettre aux chemises en caoutchouc de tourner indé- 
pendamment des rouleaux, elles sont ligaturées sur une sorte de 
poulie à gorge g (fig. 3), folle sur une vis h entraînée avec l'arbre 
au moyen d'une cale, et qui est retenue par un écrou k. 

On a donc ainsi la facilité de tendre plus ou moins celte chemise 
et d'empêcher qu'elle ne se relâche par le travail. 



► 
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SOUFFLERIE HYDRAULIQUE 



POUR CHAUFFAGE AU GAZ, ÉCLAIRAGE A AIR FORCÉ ET AUTRES 

ENPLOIS 

Système de BJ. MARIl, Constructeur, à Paris 
(plancbi 471, picoai 4) 

Al'Exposition universelle de 1 8C7, figurait, dans l'annexe du chauf- 
fage et de l'éclairage, un appareil fort intéressant, au sujet duquel 
M. F. Besnard a donné dans l'Annuaire de la Sociélè des anciens élèves 
des Écoles impériales d'arts et métiers, une notice que nous allons 
reproduire : 

« On connaît depuis longtemps la puissance calorifique obtenue 
par l'oxygène de l'air introduit sous une certaine pression dans une 
flamme quelconque, et on sait combien l'emploi de ce mode de chauf- 
fage est varié dans l'industrie, depuis les hauts-fourneaux jusqu'à la 
lampe d'émailleur, et combien le même système appliqué à l'éclairage 
peut donner de bons résultats (1). C'est la nécessité de ce courant 
d'air forcé, tant pour le chauffage au gaz dont il va être parlé, que 
pour les appareils d'éclairage, qui a engagé M. Maris, constructeur 
à Paris, à étudier l'appareil qui fait l'objet de cet article. 

Obtenir un courant d'air forcé avec pression et régularité lors- 
qu'on n'a pas à sa disposition une force motrice quelconque, est un 
problème qui, à première vue, parait facile à résoudre, mais que les 
difficultés d'exécution avaient cependant jusqu'ici rendu insoluble. 

Des recherches sérieuses ont été faites pour des besoins aussi 
nombreux que variés, tels que pour le soudage par le gaz pour le3 
ferblantiers, lampistes, bijoutiers, luthiers, et toute autre industrie 
dans laquelle le soudage des métaux est nécessaire ; ensuite pour le 
chauffage des fers à repasser des blanchisseuses, des tailleurs, etc. 

Le besoin d'une soufflerie régulière sans moteur se faisait égale- 
ment sentir dans l'éclairage pour la combustion des huiles hydro- 
carbonées dont l'emploi devient plus grand de jour en jour. 

M. Donny est le premier qui ait eu l'idée d'appliquer à l'éclairage 
I introduction d'un courant d'air forcé pour la combustion des huiles 
lourdes de goudron, lesquelles contiennent du carbone en si grande 



0) Voir dans le toI. XXXV, n° de mai 1868, l'article concernaal l'éclairage ao gai de 
, par MM. Muller el Maiheï. 
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quantité, que leur combustion sans fumée devenait impossible sans 

\i> «spoours de ce courant d air (1). . ~„,i.,ia 

Pétard MM Trachsel et Clayton, chimiste et mccamc.cn anglais 
,Zt P„ France à la date du 12 septembre 18fil , un brevet 
.mportatent en F. anct , » . Jonl le succ è s restremt 

S i san e et régulière qui permit une installation de quelque >mpo - 
Ce Leur nvention avait pour but de produire un gaz «peur en 
faisant passer un courant d'air forcé à travers un vase ou retient 
325^ Ronges ou autres ! 
Secs de benzine, d'éther, d'essence de pétrole et autres hydrocar 

^systme ^£ dans un brevet pris en France par MM. Co- 

gniariet Mille, le 9 avril 186., n'obtint également I 

^Cependant le système de Trachsel et Clayton, aujourdhu dans le 

domaine public, avec quelques perfectionnements et nus * , I ^bnde 

trop grandes différences de température, peut donner des resull. 

trop giauuu cAnVux aux mei leurs moyens 

satisfaisants et procurer un débouche sérieux aux i > 

de souffleries. Déjà, des applications ont ete faites ™ 

moyen d'un tympan de la forme d'un compteur a ga , mai > le peu 

de pression obtenue par cette disposition en,^ J 

quelques becs placés à peu de distance l'un de 1 autre et ne donnai 

Ht ta régularisé nécessaire. De même, pour le soudage au gaz , le 

tympan n'a eu que de petits emplois. 

Le moyen le plus employé jusqu'alors, et qui parait le plus simple, 
étai une cuve 'emplie d'eau dans laquelle plongeait une cloche qui 
ÏÏX^/chiitr^r qu elle contenait par un tube dépassant 
L nivl'u de Peau et traversant le fond de la cuve pour le conduire 
au dehors, comme cela a lieu dans les gazomètres. 

Cette cloche, pour le besoin seulement de quelques soudeurs, exi- 
geait de grandes dimensions, et malgré cela devait être remontée a 
chaque instant, ce qui était un grave inconvénient. 

Divers systèmes de cuves et cloches furent construits par M. Mans. 
Les plus petites de 60 centimètres de diamètre, employées comme 
régulateurs d'un soufflet ordinaire mu à bras d'homme, recevaient 
l'air par dessus la cuve au moyen d'un tube , et la cloche, chargée 
suivant la pression voulue, s'élevait à chaque coup de piston. L air 
ressortait par un deuxième tube avec la plus grande régulante. 
Afin de suppléer à la main-d'œuvre du soufflet, il construisit 



(i) Voir l'article consacré à ce sujet dans le vol. XXXIV, a 9 de juillet 1867. 
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i-ïd. «SS ITT* une cuve en 2inc n ° 20 * 

«le profond on, Z 3 Une f0Sse creusée da "s le sol à 1- 70 

sion 

Celle cloche était remnmZ elevat.on en totalité, 

cuve ne pouvait ^'1.^' " n -f"" dfSP ° Sé à cel effel - ^ 

i r .ion jr r„ e t oXrr. e r pour é * ter ,a *- 

cloche, lorsque ah-mUl • P abais semem rapide de la 

«* ainsi utiliser toute la c We la cT °" " P ° U - 

«^KïSr,,*? «Reniait 
" fallait le remoniP^h l ' PCndant 12 a 'Minutes au plus 
"«ynto iZZtZl? ' a C, ° Cbe étai ' Rendue' au 
«ai. la chaleur urel'a'h^ 27^' ^"^ aSpira,ion • ra ™- 
'e caoutchouc seïvam 7 ,1 ■ ' P ° im de le btùler > ai ™ 1™ 
«•an. formai, un coTre-cho^„,!, P ^ , P ' US ' " Ci ° Cbe en re <™- 

• . *éJZ™zz:T' 1 ,e eaz - de ,a « — * 

* •S^ii^T?' C ' 0Che 61 «""»• d0 " 1 '* P-* était 
">en.er son dévTn " ? 896 pra ' ,<luée dan9 le Pour au K - 

^-^ty;x^z d s .-r». *" «« 

* ^ieni oui dénas^h 1 " de la ' naison • a,lei P>U un prix 

'PPliquant à l'hélice le c^tn" . i ^ par C0M "-PMs en 

à sa partie snpé eu;? ^ "T Pe "'' e Cloche ré g°' a '«ce 

M ™Pose P urL a K PPelé . S ° Umerie Mrauliquc à contrepoids se 
»• « le condu^t^ . k" t 3 " 5 ' eaU C0 " lenue dans ,a caisse 

« CSft t' 6 " 0 Chambre Par tube rectangulaire D, fixé 

da - 'a Ce ZI U P , Zk ITT ' a T0U,li0n dU lamb0Ur ' « - ™ d 
••w" 'air sousT ,ï ! swmon ^ "appareil. Un autre tube E 

*""«»• Au B U L1 "! P ° Ur le distribue '- da " a les directions 

c,| angen,ent dTo~l ^ Spire de '' hélice ' " se P roduit «" 
n de pression que r . gularjse Ja 
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toujours chargée uniformément et suivant le besoin, distribue l'air 
qu elle reçoit avec la plus grande régularité. 

Un échappement libre pour l'eau que les spires de l'hélice par 
leur mouvement de rotation, entraînent dans les conduits, est ménagé 
au moyen d'un tube en verre recourbé T. Ce tube est gradué et 
sert en même temps à mesurer la pression. 

Le frottement de cet appareil est peu considérable, sa vitesse 
n'étant que de 5 tours par minute. 11 n'y a que le déplacement de 
l eau et le frottement de l'air dans les conduites qui présentent une 
résistance sensible, laquelle a été vaincue dans une expérience par 
un poids de 4 kilog. pendu à l'extrémité d'une corde enroulée sur 
un tambour de 0 m ,095 fixé sur l'arbre de l'hélice. On peut donc 
évaluer le travail que nécessite ce mouvement. 

Pour 5 tours, le poids descend de : 0 m ,003 x ir x 5 l = l m ,50 
par minute, et pour une seconde , le poids descend de 0 m ,25, ce qui 
donne un travail de 0,35 x 4 — 0,100 kilogrammètres. 

Pour une hauteur de C mètres , le poids pour descendre mettra 
(» : 1,50 — 4 minutes, et si on veut obtenir un mouvement marchant 
au minimun 3 heures ou 180 minutes , ce qui fait 180 : 4 = 45 fois 
moins vile, il faudra un poids 45 fois plus fort, soit 180 kilog. 

L'équation du travail sera alors exprimée par : 



Ainsi, avec un poids de 180 à 200 kilog. pour frottements dus aux 
engrenages, on obtient une force capable de transmettre par une 
série de roues et pignons, le mouvement de 5 tours par minute au 
tambour, pendant 3 ou 4 heures consécutives , selon la hauteur à 
disposer pour le contre-poids, et on peut faire remonter ce poids 
en une minute par un seul homme au moyen d'un pignon for- 
mant treuil. 

■ 

L'air fourni pour la soufflerie marchant dans les conditions 
énoncées ci-dessus, est de 13 mc ,750 à l'heure a la pression de 5 
centimètres d'eau mesurée au manomètre attenant à l'appareil. 

M. Besnard a pu se rendre compte exactement de cette quantité 
en adaptant à l'orifice de sortie de la cloche, un ajutage conique 
ayant à sa plus petite section 14 millimètres de diamètre, et en cal- 
culant la quantité d'air que cet orifice peut débiter sous une pression 
donnée. On sait que la dépense de l'air et de 30 fois 55 celle de 
l'eau à la même pression et par les mêmes orifices. 

Et que la formule d'écoulement de l'eau est : 



3" x GO' X 60" 



X 180" = 



0, 100 kilogrammètres. 
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Soil en faisant II = o™ 0-5 v _ n» on 
pense de : ' ' V = 0 ce donne une dé- 

fŒr . - prenant 82 p . 0/0 co^olS^ mode 

<ie reat o e „Tura e : rair ^ 3 ° f ° ,S 55 "' US consid ^ q«e ceUe 

Les • * 30,55 = 1 3 " 75 «'»'> à "'heure 
^«Su^fT fCrbl 1 amierS ^ -—'- 'environ que 

à » „:t 5 truL h :: D 'j a 0I r fflerie peut fournir rair ^ 

*2 i'STaJT d, ' SP0Si,,0n Par "' CU,iére • »'<*•«* Pair 
^«bed^l^^T*^ Si onne ««« qu'un 
« le poids «„, J r n Z ITJ f ° Urn,ra< ' aece "e quantité à l'heure, 
«'éfournie deZTJ ? q " e P ro P ro,ioD nellemen l à la quanl 

» c ^ÎÏÏÏÏÏJïïr ^ beS ° inS ' , ' aPParei ' PeUt rêSter 

teusleï £1* M ,T° de pe,i,s P oids Rendus au- 

**e se trouve ain" ^i auLen.7 < premier P° ids . '* 

vil <*se du tambour 21 "' P arcons equent, la pression j la 

Le même e2 11 ' el P ar suite «a production de Pair. 

* "««.Ire de! " on Z Te ^r'™ " ° n Vient à diminue '' ~ 
qui ne doit être soulevé If ■' ? a '" Si de Sui,e ju3 1 u ' au de ™'er, 

* en résulte faTijlT ^ " k™"" -6 ,0,ale • la P^ion d'air 
Peids moteur en équilibre, dément et suffit pour maintenir le 

dia 'é m ê„^*lTi n ? re Pr ' SC d ' air ' ,e tambour ,ou ™ '«'"'é- 

P^rUonnellememf 1 ^dVp: , „ r S e COnSOmmé • " " ^ aUgmCnte 
L e soudaee à l'piiin ...... i 

lries s e fait au moven / gM P ° Ur ferblan "'« r s et autres indus- 

«, "■on.éàPex,re ? mlto rt- * ^ S ' C ° mme Celui re P rcse mé 

de « '«bulures re C evTn dlv? ,anChe ^ fer Cr6UX '" a >' ant au bas 
"P* 'e gaz ordfnai e dv,t yaUX ° n caou,cb <>«c I et r', dont Pun 

,eur iaiense M ZZ " V C ° mb,ne avec lc 6 az ct d ° n «« une cha- 
moi a3sansi n P crruD n i n „ aU be 1 soln 1 rou 8'> 'e fer qu'il chauffe plus ou 

1" e 'es robine s ?, ', 0 , P r an ' tt * vaiI ' suivant le besoin ««*» 
U Pain d'étl v gaï SOnl p,us ou moins ouv erts. 

«"n « ainsi que le sel ammoniaque sont solidement 
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^X^;»» S» de letnps el î 1 ,80 de charbon 

Sfsfflï ;'.»-. - - «rî,r 

le gaz .' 

Et avec le charbon de bois, pour le même 

travail, on aura dépensé 

Auxquels il faut ajouter 40 minutes cm- 

ployées en plus à 0<,50 

Total .... ci. 1 

ce qui fait 6 fois plus de dépense avec le charbon 

Chaque ouvrier fait donc une économie de 1< <b par 10 heures 
de travail, ce qui donne 10 r ,50 par jour pour 10 ouvriers soudant 
continuellement, et par année 31 r>0 francs. MM ure 
Ces chiffres, qui ne sont rien moins que réels, PO«^i P»«^ 
exagérés, tant il estsurprenant qu'en présence d'une diffe ence auss 
considérable, il se trouve encore des maisons faisant un travail fixe 
permettant l'emploi de ce mode de chauffage , qui conttnucnt a em- 
ployer le charbon faute de se rendre compte de la différence, ou 
reculant devant les frais d'acquisition d'un appareil qui, tout mis en 
place, peut revenir à 600 francs au plus , et dont le prix peut cire 
payé par l'économie que feraient deux ouvriers seulement la pre- 
mière année. De plus, la suppression de la poussière et de 1 oueui 
du charbon complète les avantage du soudage au gaz. 

Mais ces avantages n'existent qu'au moyen d'une soufflerie regu- 
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!w^ C ° n r Ue, r i 9 '" fa " ail «"P^wpow la production de l'air 
1 anceo système de cloche se remontant toutes les 8 ou 10 minutes 
su.vant la d.njension et le nombre des soudeurs, l'économie d£ 
parattratt par le temps perdu, et les inconvénients inhérents à ce 
«y «ne : s „ u qile chaque ouvrier se dérange à son tour de rôle 

ÏÏ Ï" ^ Peine S0U Char « é Salement * "monter 1 

ttiZZ un l aussi rapproché - c-est p |us « uc la -»«*« 

de son temps que cet homme passera à ce travail par le dérange- 
wm. on ne peut donc l'estimer à moins de 2 francs par jour 

»2^eml an, c 'r a - d,re ,e prix de ia machine ^LdZ: 

queUese remonte seulement en rentrant à l'atelier, ou une fois dans 

T^rr: ,a baomt de ia course dom » n ^ Ci 

liéla vt « H P ° Ur Ce " e C ° UrSe ' 00 P° ut *n.inuer de moi- 
ie la vitesse de descente du contre-poids en mouillant la corde 
c e* -a d lre eD la flxam à une de ses ^ 

'•; ''g. 4. Mats, dans ce cas, il faut doubler la charge, chaque brin 

" " S ' a ^ 61 16 lira « e sur ,e <™ < devin 
jours être égal pour le même travail à produire. , 



APPAREIL i LAVER, NETTOYER ET APPRÊTER LES TISSCS 

Par M. CEAwroEB, de Clascow 
(nucn <71, fic. ln(J 

™ FraSbre e v n ', é Par C ™ ' Mt le SU j et dune dc '» a "°° 
«WT«*ÏZT T° Me déja aU 2 marS im < " Serl a '«ver 
blanchie ;1TI 6 ,SSU !, <IUi d< "' Vent paSSer " ar les mains «'« 
« m chllis r " n '" nUr C ' d ° 1 im P rimeur «» étoffes. 11 consiste 

« d'en»» J? K C ""' ni " e Cvlindres < de " J,anchers à "«ver, 

feu S S . u bul de ces organos est de faire <I UC «« 

«ompleu 1 » T " ,a '" e «S"™"» un lavage et un nettoyage 

*^*^Sr ba !! 681 ^ e " Séries déla 8<* « * 
»<• Plancher rt„T au -dessus des autres, chaque plateau ayant 

«We et Ht l aVag ?.° U Une P lale - f °™e fixe divisée au-dessous du 
Inclinée vers le h ^ d ' Vfei0n 1 thaqUe n, °" ié 8 Une posUion 

b °rd àTav' S ° US ^ f ° rme d Une COrde continue > P ass ent tout d a- 
ers une paire de cylindres qui, engrenant l'un dans Tau- 



Digitized by Google 



, u I,E GÉNIE INDUSTRIEL. 

ire dirigent la corde d'étoffe autour d'un long cylindre horizon*! 

d un fo Tdiamètre tournant à l'extrémité du plateau le plus bas 

U cord de tissu de ce cylindre traverse horizontalement le long 
du nlafeau et dans son chemin elle passe par un chàss.s veruca trans- 
ÎërÏÏ qui agit entre les bords contigus de la p.ate-forme ou plancher 
„riavage de tous les plateaux, à l'endroit où ceux-ct sont dmses a 

1U A éternité opposée du plateau, est un cylindre horizontal corres- 
pondant autour'duquel se rend le tissu pour retourner au ur 
Su premier cylindre en traversant le plateau et le cboss.s ven.eaU 

La corde passe ensuite de nouveau autour de ce cyhndre pu s 
encore à travers le plateau et ainsi de suite jusqu'à ce que le nombre 
de passages voulu soit atteint. 

Les cylindres engrènent l'un dans l'autre, de man.erc a être mu 
simultanément, pour porter la corde de tissu en long en .m«ei 
en avant, au-dessus de ses cylindres et a travers ^ plateaux, 
LES les jets d'eau ou d'autre fluide ^ ^»Me ^ pe. 
dant son passage, et pendant que le châssis 
Ips longueurs étendues de la corde avec rapidité et avec MOiencc 
TrïT^L le châssis transversal étant f^J^^ 
nivelle ou par tout autre moyen. Lorsque le liquide tombe il est 
reçu sur plancher, et avant qu'il s'écoule par le centre ! a uon du 
battement force le liquide à bien pénétrer dans les fibres du ussu. 

Quand l'eau s'échappe par le centre, elle est reçue dans un con 
duit du fond et ensuite introduite dans une chambre dans laquel le la 
corde de tissu, après avoir été lavée en premier lieu dans le plateau 
du fond, est délivrée de ses cylindres. 

Ici le tissu tombe libre et s'ouvre de manière à recevoir ce que 
l'on peut nommer un lavage libre ou ouvert, pour le distinguer du 
lavage hermétique ou fermé qu'il a reçu dans le plateau. 

De cette chambre à laver, le tissu, en forme de corde, est de nou- 
veau pris et amené semblablement à travers le plateau suivant de la 
série, et dans lequel il est traité d'une manière tout à fait semblable ; 
il est' ensuite ramené dans une seconde chambre libre à laver. 

Ce procédé est continué pour toute la série de plateaux jusqu à ce 
que le tissu sorte finalement du haut de la série de plateaux com- 
plètement lavé. Chaque plateau est muni de jets d'eau, et il est évident 
que lorsque le tissu passe à travers ces jets, dans lesquels il est 
violemment frappé sur les planchers, on obtient une action puissante 
de lavage et de nettoyage. 

La fig. 5 de la pl. 471 représente cet appareil en élévation, suivant 
une section faite par le milieu ; 
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La ûg. 6, une vue de bout correspondante, du côté du mouvement. 
Le bâti principal de l'appareil est formé de deux montants en 
fonte A, fermés sur toutes les faces, avec des planches de manière à 
former une chambre à laver close, parfaitement solide pour sup- 
porter, au moyen de saillies intérieures, les six planchers B. 

Tous les mouvements sont opérés par un arbre horizontal por- 
tant une roue d'angle C, engrenant avec une roue semblable D, 
lixée à l'extrémité inférieure de l'arbre vertical E ; cet arbre, au moyen 
de trois paires de roues d'angle F, fait mouvoir les trois grands cy- 
lindres G, portés dans des supports disposés à l'extérieur du bâti 
principal. L'extrémité inférieure repose dans une crapaudine fixée 
sur le plancher, tandis que l'extrémité supérieure est maintenue par 
un collier H boulonné au bâti. 

A cette partie, une quatrième paire de roues d'angle J établit la 
communication du mouvement entre l'arbre et le cône allongé X , 
qui opère le mouvement du lavage. 

Tous les étages ou planchers à laver de la machine sont alimentés 
d'eau par le tuyau vertical L, ayant un robinet régulateur / à son 
extrémité supérieure. De ce tuyau principal, et des tuyaux verticaux 
intérieurs, partent des tubes traversaux wi, passant entre toutes les 
divisions et déchargeant l'eau par les jets w, sur les matières à laver 
passant par la machine. Un anneau conducteur 0 est fixé au plafond 
de l'usine, à travers lequel passent les étoffes P. 

En partant de cet anneau, la rangée de tissus descend dans la 
direction de la flèche et passe autour d'une disposition de triples cy- 
lindres conducteurs Q, pour être dirigée dans l'eau contenue dans le 
récipient R. En quittant ce récipient, le tissu passe à travers une 
rainure horizontale, à l'extrémité plancheiée de la machine, et 
atteint ainsi la division la plus basse des séries. 

En continuant sa course, il passe entre la paire la plus basse des 
cylindres ou barres S du châssis vertical et central T, qui donne 
l'action de lavage nécessaire, et ensuite à l'extrémité postérieure 
correspondant au plus inférieur des cylindres de face G. 

Après avoir passé autour de ce cylindre, le tissu retourne en arrière 
à travers le second étage de la machine, et atteint ainsi le cylindre 
de face, autour duquel il tourne ; il répète ensuite le circuit déjà 
décrit trois ou un plus grand nombre de fois. 

c « chemin parcouru, le tissu descend en V ; puis il est tiré entre 
k cylindre à pince v et le c>lindre G, et il passe autour d'un petit cy- 
lindre conducteur et de là dans la chambre à eau X', sur le plancher. 

Après avoir quitté cette chambre, le tissu remonte, entre dans 
,e troisième étage ou division sectionnelle de la machine et passe 
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à travers le châssis à laver et autour du cylindre central d'arrière ; 
puis il retourne sur le devant autant de fois qu ™ 
Uonné, et descend finalement en Z, autour du cylindre facteur 
nui divise intérieurement le récipient R. Le tissu descend de nouveau 
pour la dernière fois et passe à travers la cinquième et la , «ntoe 
divisions, d'où il est délivré complètement lave en a. Le mouvement 
est obtenu par la poulie conique X et une courroie sans fin , qui 
passe autour d'un cône correspondant c, dont 1 axe tourne dans les 
supports disposés immédiatement au-dessus du centre de la machine 
Une tige munie d'une double fourchette 6, permet a 1 ouvrier 
défaire glisser la courroie motrice en un point quelconque, afin 
de faire varier le nombre de révolutions du cône-conduit c, la vitesse 
de la poulie X étant constamment la même. 

L'axe du cône c porte à chacune de ses extrémités un disque e, 
avec une manivelle ajustable dans des rainures, de façon a pouvoir 
actionner les tiges de communication m. Les extrémités inférieures 
de ces tiges sont semblablement articulées à des goujons sur les 
bords opposés du châssis à laver T. 

Ces goujons agissent entre des rainures verticales pratiquées dans 
les montants principaux, et comme les manivelles à disque e tour- 
nent rapidement, il s'ensuit que le mouvement transversal rapide 
correspondant du châssis à laver fait nettoyer énergiquement le tissu 
passant entre les cylindres sur tous les planchers à laver de la ma- 
chine. L'eau de nettoyage sortant des jets lave entièrement le tissu a 
mesure que celui-ci arrive, et elle tombe enfin à travers les ouver- 
tures centrales dans les planchers à laver ; elle est reçue dans le réci- 
pient central 9, d'où elle s'écoule par le conduit /», et de là dans la 
chambre X'. 

Les rainures pratiquées dans les disques à manivelle e, permettent 
de faire varier promptement la course du châssis à laver, et de plus 
en modifiant le nombre de révolutions du cône X, on peut obtenir 
un réglage facultatif de la plus grande exactitude. 

La machine peut être aussi employée directement comme appareil 
à blanchir ; cette opération étant effectuée sur les tissus au fur et à 
mesure qu'ils passent dons les compartiments de la chambre. Dans 
ce cas, il suffit de quatre de ces compartiments. 
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MOYEiY D'ÉVITER LES COUPS DE BÉLIERS 

DANS LES CONDUITES D'EAU 
Par MM. TBOOXA et PKTIT, à Paris 
(pl. 471, ne. 7 a 10) 

tcMea'cÎl?^ M aPPl T é p, " Sieurs movens et "PPareils pour évi- 

î£ £„ on 2: ^ b , é !; erS qUi 36 P rod -ent da ns les condo I s 

Ces PpaX™ ToT, 7 brUS( ' uement "'écoulement des liquide,. 

^ ZTàJL lïr " JUSqU à présenl des résulla 's satisfoi- 

uot'coufcl e vn h 0 "" 6 "' ma '' S0U qa "' lS " écessilent des '"Slalla- 
Pour év,W l V0,Um,neuscs . 'elles q«e syphons, récipients, etc. 

rien chLer à . u * * apP ' lque '"différemment sans 

ac.ue.Snt 'en Isage >nM ° nS " d ' eaU et "***» 

^£ x 7 a eJ° de d !j a Pl " 471 ™' ™ s Pe™«i.re de donner une 
I.» fi ? nouveau système breveté : 

«tvi^L! ZSÎ"* SeCUOn Verticale ' un j° int ou rac eord de 
La L « Sys,èrae pour éviter te coups de béliers • 

U «g 8 es, un plan de la partie inférieure du raccord ' 

On vol, If 7 UPe hor,zonta, e r^e par l'axe du robinet. 

»PPI que te 1 d 1 , ! P0 ! 1 U,0n ». f0rt sim P' e - Pu^u'el'e consiste à 
P quer dans , des par(ies ^ raccor(j 

a "ne ' B Un e e n P ': Ce mé ' a »*|ue en entonnoir A, , ui sert dè si g 

obstacle à in f? ? P 68 nCCheS> renCOntre ««• °°ule, qui fait 
cela i Z °ni T 6 " 1, ?* " nte ™'P« complètement; pour 
circule 1" î enC ° CheS *' fai,es dans «"«"»<• sens, l'eau 

»u m! r T ro z 0 c 'r im r ,ices de la bouie *" « pi - 

Dans 1« f o par la tubulur e <>. 

Ia Partie Y 2 'r!.*' V' l"*"" 6 b ° Ule B en lic « e est a PP"quée dans 

r ^ iSTZ^ 3 f de ' a mème maDière ^ da <* 

lue la bouL son^ d, f , ^ T CaS ' Une barre 0 s '°PP 0Se a ce 

Par ces «.mhin ambre dans h(1 ° ene elle « renfermée. 

™upsde bS 0 ," 0bUeDl U " résuUat '^-satisfaisant, les 

avec violence «'.r i ? aUX ' qui 36 reproduisent ordinairement 

que montre U 7 P °' gnee deS robinets construits comme celui 
montre le dessm, sont entièrement évités. 
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EPURATION ET DÉCOLORATION DES IU SICRÉS 

PAR CARBONATAT10N MULTIPLE 
Procédés de MM. pébmk, fossoz et J. r CAix. et 

(5 e article) suile (0 

MM Périer el Possoz disent : Nous traitons les jus clairs ou troubles ; nos 
opérations sont simultanées ou successives, intermittentes ou commues ; nous 
rîrbonatons une fols, deux fois, trois fois ou quatre fois. 

Eh b enTpermettez-moi de vous le dire : Que vous appelle* cela carbona. 
JL double ou multiple ; si, comme vous le prétendez, vous pouvez indiiré- 

et vos procédés n'ont rien 

iJZZÎ F n effet vous parlez de la formation du carbonate de chaux, ce qui 
V^iL^-cemlt^ ce sont les conséquences. Vous employez la 
ï^^ï ;.^ »e tout le monde faisait, et vous n'avez que les 
résultats d tout monde, parce que vous n'employez que les moyens connus 
deï^ aux conséquences de vos procédés, je 

v«i* vous en demander la justification. 

Scrtmquement, dites-vous, il y a un rapport de l'Académie des sciences 
et un rapport de la Société d'agriculture, faits par M- Payen. 
' Oui, comme nous avons encore ici le rapport de M. Payen. „..,._ 
Permeltcz-mol alors de vous faire la petite objection suivante : 1 Académie 
des sciences décerne des prix aux inventions utiles. Vous en a-t-elle donné un ? 
La Société impériale d'encouragement pour l'industrie nationale donne aussi 
des prix aux inventeurs, en avez-vous eu un ? 

Votre procédé est de 1839 ; depuis, nous avons eu une Exposition ; vous di- 
minuez les dépenses ; vous n'avez plus de bas sucre ; vous faites une généra- 
tion de carbonates de chaux naissants ! C'était le moment de présenter vos 
procédés, vos résultats ; c'était le cas d'en causer. 

Nous voilà à l'époque de l'Exposition universelle de 4867, à cet Immense 
rendez-vous de toutes les inventions. Toutes les industries sont là ; les savants 
y sont pour tout examiner, tout récompenser. Vos rivaux seront là, aussi, pour 
contester peut-être votre invention, et aussi le public pour adopter vos Idées 
si elles sont bonnes. 11 ne peut pas y avoir un tribunal plus compétent que 
celui-là ; vous, qui faites de l'industrie sur une échelle Immense, voilà le mo- 
ment et le lieu pour recevoir le baptême ; voilà où il faut aller recevoir votre 
consécration. Eh bien ! où est-elle cette consécration ? Ah ! vous aimez mieux 
faire de l'industrie sans rechercher ces récompenses ! 

Mais, Je le demande, est-ce que le tribunal ne se serait pas senti bien plus à 
l'aise en face de cette consécration qu'aurait reçue votre procédé? Mais non ; 



(I) Voir dans les vol. XXXYetXXXVl o» d'avril, juillet, novembre et décembre 1868» 
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Vo[cru„ P r h '' < "" >l T 0nS nOU8 : ,ne " 0,,, ™ P ré ""« '«• ■« «• les .aires 

-ien«v.„! augmentant; la maison Cail s'est servi de breveta 

« .en. ceux "p S ; r ,t ,;: ir qU ' ""P 0 ""' ~ P- 'es droi,s ,u. 

»e..p«, m.i s envisTeo' d J'? 11 , r P'*' 6 "" 0 »» ««es autres ne se soutien- 

•»«« que le vô!re n von,^, '.' dU t " >nc ™ rt qui ïet " d ' u » Procède 

«lloinde l etx ou lr'l PeU ^l eng ' ger * v<!c vou ' *» » procès ; il 

'«"lesdcgr deZldic. r ,, !8 T S ° S '"' érê,s • ce P™*» épuiser. 

lu'll y sur, de, 8 ,Ct ,° j 7 T,' dM "P"' 5 : " le s,il « « »« 

VI Prtlenden sv„ ut S? " T V ' e '" > " > '"^ deMS s «'»e<s jalou, 
MArna „ n , A . Ul ,nven,é - — A quoi arrivera-t-il ? 

cas de ^Mnlïï&u*?*!?" 1 consld ^ abl "> « 'es bénéfices, 
c^e estS Z^Z lT ^ déflnUiVe ' ° n peUl bien dire : ' ™« 

• ^iredé idTr'ou^L " h " eStjama,S 8Ulorisé à dire *• »• chargerai de 

Elle dit » , f t q esl ce,le de Ia maison Cail. 

*° - procédé zv^^t r: pparel,s jr e,,e pour faire remp,oi 

* ^'engage dans le nrnlV • î T procédés - s 11 Y avait contestation, 
*» capf.au, engagés'dans ce» T- Comentlcu * P our '""'ré , j'ai 
«Ne réu Sâi8 le? I l . 6 ^ re ' mes re «ourccs sont immenses et, 

Le fabr f 8 8001 consldérabl «8- • 

vos procédés"! M« b louiou« T'' , 0bje ? ions '> ' on <»rbonalait une fols avant 

; ° Pé - - ^ Unef ° i8 * deUX f ° i8 ' 

P-^TS::^ uMe S mo t id n e dU ^f 0 " 1 " 98U '<- U ' n PÔ "< * 
^ bien ! voulez.vous Ôub i. v ' 7'!" Cr ° inl de S ' en * a « er dans ,e8 P™**- 
'''«•Puissance ind v du il! V T V ° S consécra «ons! elles sont dans 

les indicat on. 1 Cr8int<î d<5 ' a ' UUe el dc ses dan K^s, dans 

Planée qu'on « 2 IrTllT'^ ** """^ 5 C,,eS Sont 
^'-'•cincièreSvoirn q ' meme sans, ' e "Bérer, est encore réelle, 
votre assignation d.»^ 110 "- " mesem ^ e ^ec'estbien. a situation, 
invention ^consis.ë'en ceci aS8 ' gnaU ° Q *' 8lngU,ière ' vous dltea J 

' c-rtStodê c g hau d x nonM« ^,i a ,lqUe " r de quamités nécessaires de 
ts '*ce que le faîrl , 6?, ' é d é P«"««»n voulu par le fabricant. . 

ce »e Petite théorie" 8er3U PaS bien embarra88é »'« voulait appliquer 

Vous dites • F 

Alités néceisairl? 311 n g " due,!e " ' L *<*™"* ? • Au sein de la liqueur de 
•<s<.essaires. . Quelles quantités? 
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t^^^m^'T^'Z^L bien connues. ..or, 
Si les lois physique, ou ch.m.ques ne vous sont pas »'» dcJ 

qu „ y . ^nôrnûoVou" ."cVe ; s, à 1, cela, 

formules précises el claires, qu«na jbhw a , ors je 

Str£ïïTM ST WTpi-. - - -, que 
votre action est mal fondée. Da rcelles, on les exa - 

V0 A „; devant vous des brève,, '•^•^^^"Sl,^^^ 

^-r^^-^rSr u num,é ,ou,e 

m partielle. U es. toute la V^V»« Zs'queTon t aduise le. faits do 

de contrefaçon de M . Thé,,. Oui, ils peuvent former une demande en g.r.nt,e, 
mais dans le sens que j'ai dit, et non pas ici. .. Wcn 

Sur la — PHn^ 

^uant' a 8 ux V titres ^p^qXÎ ««tloo est dlf.lc.le par des hommes 

encore trouvez-vous que les experts aient bien statué sur la question de fa 
quU étéToi:: etsi, sur la question de fond, Us n'auraient pas 
se borner à l'examen des brevets en discussion pris en eux-mêmes, 
ntervenir les vraies théories générales comme ils les » compreno»^ 

Enfin, et je termine, Messieurs, en vous demandant, s .1 n est pas «rang 
Jun ^ industrie aussi considérable, n'ait pas à vous offrir une de ce. ^grande 
consécrations, dont je vous ai parlé, une des meilleures et des plu* , ce tames . 
Je me repose sur votre sagesse, et je persiste *™™?^™\. on 
M Foucart demande à répondre en quelques mots au plaidoyer que i o 
vient d- endre a cherche à faire justice de ce fait, que MM. Pérl^ ^i 
CaWapporteni point à l'appuide leurs conclusions des couronnes académies, 
puis il reprend rapidement la discussion véritable. nroc édcs 
1 MM. Louis Thèry est Théry-Privat ayant fait l'emploi. ^ d - f £ 
rérler-Possox, en se prévalant de l'autorisation de M. Maumené, sont-Us ; cou 
verts par cette autorisation ? Les procédés Périer et Possoz étaient-Us nouveau, 
à la date où ils ont été brevetés? Étaient-ils, au contraire, soit contenus uan> 
les brevets de M. Maumené, soit acquis au domaine de tous avec ces spéci- 
fication»- qui sont indispensables pour mettre réellement le public en po» 
session d'une découverte manufacturière ? 

De la solution de ces questions, - et d'elles seules, - dépend, au fond, o 
sort du litige. Mais c'est un débat que M. Maumené semble maintenant vouloir 
esquiver ; le fond lui déplaît. Il tente de nous couper chemin par une un 
de non-recevoir. 
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• » ««. matière, rmp^r^om'd!:!' 0 '.*'! c ° n ' ref ' Ç0D : 

• loute spécial. p. r les .rtlcle, 4. el 43 d? 1 li Z, , ? " " ' açon 

• i» peuvent être étendus nar -m Z..L a ï, * qul 50nl llmi, " i '» « 

• c « 60 du Code nonal Z ' , " d ". d "P°" l ">»' ïé»ér.le, de, ,„,. 

• iu,r, confier, dC^, mL' r. r„, J PU Pr6C " er - in,primer - W 

• ne pouve, établ r qù* "o„ les c. .'«r* ,ég,,eme '" *•» 

• la complicité en Ztill L îZtlZ P»liculiera el restreinte de 

• Point «dmissiblesTme l^lZT ° Ç J* re , nc<M " re "< ,ci - Vous "*« 

• q«em, je dois indobTeblc m e„, et STÏ* . MSi<!UrS Tnéry ; p,r *«■»- 
•nom de cause. . UD """ emei,t el de Quoi qu'il advienne, être mis 

.^ouTeTpIecé f rnTdlst "ni 1T " «" " *- 

".ode „ „ p„ r P ée de ' nol ° r *' ac 7 0 f ' con " , " s '««eeuon, ni bien saisi ,o 

• «Plollé» chea MM. Tnér^ V e ".û, d rv * ,f m °° "" or,M " 0 »- '« '« .1 

•»o»v.l lM !eron| f.i,e s 7 U bl Que,ne„? V/ qU<renCOre - •PP 1 "»"»»» 
•»«ront lumière p011r PU . D '' qu , em ™ J« ™»» Y convie; elles voue don. 

• *»ne rendea-vouT! 9 ' C ° 0r ' g9 PC>Ur »«"• ">■»• Je vous 

^«.cbtiM'.'™- 0 "^ ennoncées ont été faites i Sérau- 

«opentan, l« opSnôn," in< " Ci "°" S d9 " "■— * « P*"i -"rigean", 

- ^Ktnrocanofr 11"?: 4 ?" C ° Un,nl "» qUl P« 
; ceux-c, dre,,èren?i " bhA^M "l 0 "" """" d * l *« u * '•»«» •*■»»• 
t«in, cbauléa •à^iSK^nSS^ÏTST' *! ' < ""' 

«M» là la SI?, '"t *"* 5 ca apri, leU r extraction 
'•«»• *i le. Z^ ZZ^Z " TT" 4 " 0 " '"«We: tou, le, .„„„„,, 

>• nié s p "il™ „rr , t ; p r p, ° 5 que w "- ■■ *•»- 

M »""lr ; devant le, e,pe , .„ Lu' '2°. d °"' ,e ,r,b '" , » , • '<> l^rr.i. 
61 comment M. MaumLI «i, T lo , monde 60 '<»>>bé d'eccord. 

'»««. un c,rtidc.Td".ddï^ 6 nl<r ?'"""'-» P« P"». » h datedu 
»»"e proot 1 C " d * ddl "°» (0 P»»r ,'allribuer le, procédé, brevetés ê 

«««./«6/e. ^ ^ cAoMJ .an, atteindre te, dépôt, de, par- 

U dation et ' 



/e prétette lï 0 ^**''^ ^ /"«•>• ^«» 
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.««««f rAnMées dans une conférence pu- 

. Mise» dans un brevet ou un cerlinc.t répété e» d , uJoord . bul 
. blique en terme» gala»" ou non, ce chose s> ^ 
. M N.umené, - .ont le ^ T"^ Z*c une certaine latitude, 
. „',». peint .ttenter » un dro.l , Je le peu» a.r ^ ^ ^ en 

. „ns que jamais vous trouve! d«". mon angag P . ^ 

. contrefaçon ; tout au p us y auraU- 1 eu à vol« pro ( pourJulvi ,.. 

. en nullité de mon c.rliflca de se 6 _L« £ p „. Théry , , c , e que 

N'était-ce donc pas un acte que ce le f.b .canon ( ^ 

H. M.umené. qui voudrait aujourd h» £ Mr. jwr cJp , iqaé „ 

,oin alors de dérober à • ^«' ( ^*^ ti , acte dont i. tenait é ind^ 

Ta' S. carbonique aussitôt .pré, leur ex rac on^ commenUlrc5 , 
P Pour avoir été précédé d'annonces pour et « .ccomp» ^ ,„,„ bi(în ,, 

d'exhortations, de l'eTaUe"! portée é nos droit, 

bbrlcatioo de produit, , emploi de no, moyen, au 

p,r un fait matériel qui nous melU.1 en ible> _ „.„, dit M. 

Tout le monde le pensa, nou, ? m seu ls fabricants ? 

Maumené. - mai» ^ vou, ,»l nous dite, cela T 

Aux fabricant» seul» î V P™»".™"* avec de, couleur, si vives et de, tons 
V„u. ,u. t.«t-é ■ heure nous pe gn fle ,„,„„„„„« à se, 

quelque peu exagérés la faiblesse «un i» | so lement, la peur 

propre, force,, l'impu.,„nce ou il se croit rédu ' P» ^ „, se5 

qu'il peut ressentir eu moment d « ""^"'i^LdL.ire contre un brevet 
multiples et parfois d.ng. * «"« ^Zi^t^tmm en France, 
déjà consacré par les ^.f' s e rôle de cbef de pratique 

mal. encore en Allemagne î M. Maumene «™> l P r,s f „„„,, ln due de 

de la contrefaçon ; le, de» 'instrument, ; nous 
S^œrTJIlti é eux, mai, il non, eût paru peu couve- 

nable de ne nou, «dresser qu'à eux. Extrémité de les 

San, doute, si le, P*?^^™ ^£«,1. „éce,sité. non san, 
assigner comme seuls défendeurs, nous ™««'»°»» n0 „-,eulement de, 

regret, toutefoi,. Nous voulions rencontrer devant ^ non 9 écrll) 
adversaire, sérieux, mais tous no, «dver»».re» "'7,X n ,ttU«o roubl. 

imprimé que nou, ^P-.f^.^.i^Sïïïî i. le plaide 
ou multiple ne nou, appartenait point. Jusque la c etai ,, , ,„,,„, n 

aujourd'hui, pure, parole, ; il nou, aurait été bien difficile de 1 a lté 
euUnvoqué le, droits de la libre controverse et peut-être un jugement* dé 

dan, U, artiele. r.pp.lé, l.at-à-1'l..ur. (.«c «n. ,c....u.» «"V >' 'T"' „ 

«II. d. « ré«mrl..r emploi d.», ».U .. géaér.li.é). * ...»«'e donc .pta. «'» 
O-ploi ««>«• <r.«»/r., ».i»q«« 1. «aatreff »'J "*» : «° X ' ^ „ 

.a. .«.i, .» gnad d. mon procédé, ,.»e.l q.< j'ai f.i> 1»'» de» f.« d- d.fcc.ua... 
alla, .roubles .«c des jos ..é.és d. ..«le. s...., d« «.atiére, étrange, S »»d « 
d. „..-, matière. féc*l», tt .» prenant U, ja. (.(. ,uc/. «o« (• eAaai, .on <")• 
et même s» entières élr.a|tère, ! 
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la barrière des fin» de non- e cvôï ou , " h ' * Mt > ° UVert ,ui - mùme 

nous; ses actes étaient venu à hI "î™ au j° urd ' hui élever devant 

« avait fait de son exemple l'e, si h dlSC ° UrS " de 868 controverses ; 

n'étaient que ie bras * ° de ' eÇOnS H élail ,a ««• Thér>' 

Nous appelés d^X^Ï tIT* lï^ 
Nous les assignâmes ensemb . ^ A,, ï el Maum «^ 

Précaution lovais, mo~oVs ZTeïïZZ ^T^*' 
d't Ja nature et le but. Vous en s»™ i ? ' dès la P r « mj ère audience, 

la ioi de «44, que n a isTn 9 ^ *- P™'» 

'a Poursuite correctionnelle L LlZ l , CW, ' e 8U ,ieu de »'«PloI de 

~ n ;v^^ auraIt donné 

«r»és des comptes-rendus imnril T tt H™t»- N ° U8 n ' aur,ona P* 'été 
«« ««nota. prLntsTs aTc ur * ^ ^JT* """f^"' « u « " 
demande si, un seul instant (ce ouni Z ' T Cnquêle ' JUS,ifié n °"e 
obstacle que la notoriété nubl ««.î ? ? UP C8raclère ne faIsa » Pas moins 
Par nous de contrefaçon Sais Z l' ! aV8lem '' ldée de nlei " »« »H. argû 
P''J a «oi, répugnfr^r r ^ 

^les q u , ont cédé à des ob les l ns .?« , P , ronon A c J er conlr « <*es gens taono- 

^z^SSP^^ p,,ami ce 

■«*• d. complicité de co» CiZ ?« V0,, * " bien re,r,cés "> 
''«""""«ment le complice à v.ÙZ'r , ? ! " ,o1 p *" a,e ««««l™ 
'«bprovocetiooi Co„" ie „ 'T^J^* 1 «"« <>« '»<»•» »e «on. dues 

2"'«ce mmis ,. 1(lei S P«'««. • loi pénele Isole de .00 compile» celui 
«H*. » I. PuniUon ,', „.. d "' l ''^" b , reTel4 - p '"'<"P«»t «u profit, le compHco 

'«'eurprtocip,, , . m °ï« n » «Mut l'objet du brevet. Bien plus si 

,7™ ■• «.urne S ,"*'; d D e ' ,n ' correcUonnelle, ievoauer 



ïnL" : fi " « ^- pSïïï. x '.°vi z!Tr po,n ' ,out 4 » £ - 
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déré, au point de vue pénal, comme personnellement responsable de la con- 
trefaçon : MM. Théry, qui lui avaient fourni les moyens de fabrication» sachant 
qu'ils devaient y servir, n'auraient été que ses complices. 

Mais à Ham, à Montcscourt, à Athies, les faits ne s'étaient point, comme ù 
Seraucourt, passés en pleine lumière, devant tout un parterre de fabricants et 
de journalistes ; il aurait donc pu, de ce côté, fuir la solidarité et se soustraire 
à la garantie. La voie civile que nous avons choisie ouvrait un plus vaste 
champ au débat. 

Des faits qui ne constituent correctionnellement ni délit ni complicité de 
contrefaçon, eu égard aux expressions limitatives des articles 40 et 41 de la lo< 
de 1844, peuvent néanmoins motiver contre leurs auteurs une action civile 
fondée sur l'article 1389 du Code. La doctrine est unanime là-dessus et la 
Cour de cassation l'a ainsi décidé par arrêt du 93 mars 1853. 

La discussion n'est donc ici limitée ni à des faits spéciaux, ni par des prin- 
cipes restrictifs. Attaque de M. Maumenè contre nous dans son certificat d'ad- 
dition, ses publications, ses conférences ; provocations à la contrefaçon ; con- 
seils et instructions fournis par lui pour la commettre ; assistance dans les faits 
qui l'ont préparée et facilitée ; collaboration dans ceux qui l'ont accomplie ; 
publicité immense et retentissement donné à tout cela dans le monde des fabri- 
cants de sucre ; — ces faits, devant la juridiction où nous sommes, ne doivent 
pas être examinés isolément les uns des autres pour savoir s'il en est quel- 
qu'un qui puisse ou non échapper aux qualifications de la loi pénale; ils forment 
un faisceau, ils constituent par leur ensemble un acte complexe, dommageable 
à nos droits et à nos intérêts, dont solidairement les auteurs divers nous doivent 
la réparation complète de quelque nom qu'on la qualifie. Nos conclusions en 
dommages-intérêts à libeller sont donc aussi recevables contre M. Maumené 
que contre MM. Théry que nous poursuivons solidairement avec lui, sauf le 
recours en garantie dont il est l'objet de leur part. 

Ce recours en garantie s'est posé ici à propos de la cession que M. Maumené 
a fuite à MM. Théry de son brevet et de ses certificats d'addition, y compris 
celui du 10 avril 1866, où il annexait notre invention à la sienne. L'action qui, 
aux termes de l'article 1693 du Code civil, naît de ce contrat de vente, a été 
justifiée par les conseils de MM. Théry à l'audience du 96 juin 1867. M. Mau- 
mené «lors l'a reconnue fondée, et, vraiment, à propos de celle garanlie.il 
est venu prendre à cette audience une singulière attitude. 

Quand les parties se sont présentées devant les experts, comment s'expri- 
roait-on ? Que déclarait-on ? Car l'une des premières questions qui furent po- 
sées à M. Maumené était celle de savoir s'il continuait à prendre fait et cause 
pour MM. Théry, s'il acceptait comme sien ce qui s'était fait chez eux. 

Voici comment furent actées les comparutions dans le procès-verbal du Si 
octobre 1867. 

• M. Maumené et M Louis Théry, tant en son nom qu'au nom de M. Théry- 

• Privât, ont déclaré qu'ils comparaissaient pour satisfaire à la sommation qui 

• leur a été signifiée, ajoutant que M. Maumené ayant, durant l'assistance, re- 

• connu qu'il devait garantie à MM. Louis Théry et Théry-Prival, mandat ex- 

• près lui avait été donné de représenter, s'il y avait lieu, durant l'expertise, 

• ses deux co-défenseurs communs en intérêts avec lui en tout ce qui avait 

• rapport à la dérense à opposer aux prétentions de MM. Périer, Possoz et 

• J.-F. Cail et C'«, ce pourquoi il signerait, au nom commun , le procès- 

• verbal. • 

Remarquez-le, Messieurs, bien que M. Louis Théry fût présent, ce procès- 
verbal fut signé par M. Maumenè seul, tant pour lui est-il écrit que pour 
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MM. Louis Théry et Théry-Privat, en vertu du pouvoir qui lui a été confié 
par ses co-intéressés. 

11 paraît qu'au moment de supporler la responsabilité, sa mémoire a faibli. 

Conduite que le tribunal appréciera et singulier rôle que joueraient ici les 
fabricants ! Ils ont été incités, mis en avant, soutenus pendant la lutte par une 
promesse de garantie, et le jour de la décision arrivé, la garantie s'évanoui- 
rait, eux seuls resteraient pour payer les frais de la guerre ; le chef échappe- 
rail à tout embarras. Belle façon, vraiment, de défendre leurs intérêts t 

Voyons si, au fond, les moyens qu'on nous oppose sont plus solides que 
toutes ces tins de non-recevoir 

• Les faits constants, nous dit-on, ont été présentés sous un faux jour dans 

• des comptes-rendus rédigés par une main favorable à la maison Cail. Les 
« demandeurs en exagèrent la portée : au cas où les magistrats qui nous 

• écoulent croiraient les droits des demandeurs incontestables, ils devraient 

• décider encore que les défendeurs n'ont pas été jusqu'à la violation de ces 

• droits. Il y a eu de leur part, non contrefaçon, mais purs essais, sans applica- 

• lion régulière et ne pouvant pas plus fournir matière à une action de dom- 

• mages et intérêts au civil qu'ils n'eussent pu être incriminés devant la juri- 

• diction répressive : les progrès n'étant possibles que par des essais, il faut 
■ les encourager non les gêner ; ainsi le veut la jurisprudence. • 

Cest la première fois qu'on tente de présenter comme une main amie pour 
nous celle qui a rendu compte, dans une revue spéciale, des conférences de Va- 
lenclennes et des travaux de Seraucourl : d'après les coups plus ou moins fer- 
mes qu'elle nous porte chaque jour, tout le monde en juge autrement et le 
tribunal a en mains des preuves qui nous dispensent, je crois, de lui démon- 
trer qu'une publication qui ne cesse de nous attaquer ne peut nous avoir pour 
inspirateurs. 

Une enquête nous aurait été facile si, à notre première rencontre en justice, on 
avait nié les faits au lieu de porter le litige devant des experts sur le terrain 
de la brevetabilité ; les témoins eussent été nombreux. On n'en doutait pas. 
Voilà pourquoi on a tenu pour avérés les actes qu'on cherche aujoud'hui à 
colorer en invoquant la jurisprudence. Mais c'est cette jurisprudence même 
qoi se rétorque contre celui qui cherche à s'en faire une égide. 

Un inventeur a pris un brevet. Avant de traiter avec lui, un industriel, un 
particulier ou l'Étal, veut par des essais , vérifier s'il obtiendra les résultats 
promis. L'inventeur ne s'oppose pas à ces expériences. Plus tard, on ne traite 
point avec lui. Il tente de faire regarder les expériences préalables qui n'ont 
P*s eu de suite comme des actes de contrefaçon et s'adresse aux tribunaux 
qui le déboutent en lui répondant • Ces essais, si on le3 avait jugés fructueux, 

• vous eussent proflté ; à aucun point de vue, ils ne portent atteinte à vos 

• droits. . 

Voilà la doctrine des décisions qu'on nous oppose. En sommes-nous là ? 

Notre procédé avait réussi ; en général on ne contrefait en les dénigrant que 
'es brevets qui réussissent. M. Maumené pouvait dénigrer le nôtre, mais non 
« en emparer. Il le qualifie de particularité insignifiante, mais en même temps 

le cède comme sien. Il l'exploite publiquement et réunit pour assister à ses 
démonstrations tous ceux dont il compte recevoir des adhésions et des 
primes. Essais, tant qu'il voudra. Je lui concède le mot, s'il y tient; mais, en 
louscas, essais du genre de ceux que la jurisprudence réprime, non do ceux 
«lu'elle tolère ou excuse ! 

Voyons maintenant les critiques dirigées contre le rapport des experts et 
contre l'efficacité de nos brevets. 

xxxvii. a 
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. A tort, dit-on, les experts nous attribuent l'addition au jus brut d'un grand 
. excès de chaux, alors que celle addition est toujours comprise entre les li- 
. mites indiquées par M. Maumené : erreur vraiment incroyable puisque les 
. indications des deux côtés sont numériques. 

. A tort également, ajoute t-on, ils nous attribuent l'action du carbonate de 
. chaux naissant, comme si cette aciion (la théorie en fût-elle nouvelle) n'avait 
. pas été appliquée par M. Maumené qui en a signalé l'efficacité de lu manière 
. la plus claire, en faisant connaître la décoloration des jus devenue, entre 
. ses mains, assez parfaite pour permettre la suppression complète du noir 
. animal. Enfin, ils admettent, sans raison solide, l'utilité de la carbonalaiion 
. multiple, quoique les résultats ne puissent être envisagés comme supérieurs a 
• ceux de la simple carbonatation de M. Maumené. • 

La lecture de ce rapport a répondu* à l'avance à ces diverses objections et 
aux développements qu'elles ont reçus. 

Les experts ont eu à examiner nos brevets à deux points de vue : en regard 
du domaine public, en regard des brevets de M. Maumené. 

Comparativement à tous deux, ils ont Indiqué netiement ridée fondamentale 
nouvelle sur laquelle repose la méthode industrielle de traitement des jus que 
ces brevets ont inaugurée. 

Exécution simultanée, et d'un seul coup, de l'épuration et de la décoloration 
des jus, sans aucun besoin de défécation préalable à chaud ou à froid. 

Parlant, suppression possible de la défécation, qui désormais se confond 
avec l'épuration, ainsi que du premier soutirage et du premier filtrage des jus 
déféqués ; dans tous les cas, très-grandes économies de noir animal. 

Les experts établissent que ce système a été réalisé par des opérations indus- 
trielles et pratiques qui font apparaître son originalité dans tout son jour : 

En effet, à des moyens insuffisants ou empiriques, qui ne produisaient jamais 
que des résultats imparfaits, ces brevets ont substitué, en décrivant tous les 
détails nécessaires à une exécution prompte, économique et sûre, une série 
de procédés logiquement déduits de l'idée fondamentale sur laquelle ils reposent 
et dont la loi, une fois connue, permet d'introduire, au milieu des circon- 
stances variables où le fabricant veut opérer, dos éléments modificateurs qui 
font, dans tous les cas, obtenir des jus tellement décolorés et privés de toute 
combinaison calcique, qu'ils ne précipitent plus par l'acide oxalique et donnent 
des sucres d'une qualité et d'un goût bien supérieurs. 

Les experts font connaître les observations dont l'application industrielle a 
rendu l'idée nouvelle réalisable : 

i* Lorsqu'on fait chauffer le jus sucré brut et chaulé et que, dans le liquide 
ainsi troublé, même par de la chaux en grand excès, on fait passer un courant 
d'acide carbonique, l'épuration des jus s'effectue surtout par la précipitation 
du carbonate calcaire, qui produit l'entraînement de la majeure parlie des im- 
puretés, en même temps que les matières colorantes teignent ce carbonate à 
l'étal naissant, sous forme de laques insolubles ; 

î" Ces laques colorées, insolubles tant que le milieu reste légèrement alcalin 
ou neutre, se redissolvent dès que le liquide cesse de l'être, fût-ce par l'in- 
fluence d'un acide faible, tel que le carbonique. 

Les experts indiquent le rôle nouveau que la chaux en grand excès et l'émis- 
sion plus efficace do l'acide carbonique jouent dans la mise en œuvre de cette 
idée ; Ils spécifient les différences qui séparent la méthode nouvelle d'épuration 
et de décoloration de tous les procédés anciens ou récents : la forte proportion 
du lait de chaux utilement employé à la production du carbonate naissant, le 
fort volume du gaz acide carbonique qu'on fait agir sur la chaux en guspen- 
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sion pour former ce carbonate, la nécessité de maintenir un léger excès de 
il Z,t anS . Premî ! r tra,lemcnI i ''"««««i au contraire, de saturer tout à fait 
nli aZn !T : mr ° d f aPrè? qUe Ce,,e premlère opéra "<> n a été suivie d'un 
Î! Tu ,° n l r ge à C ' air; 13 possibi,lté ' «Un, «-« de réaliser à volonté les 
ré ultats md.qués soit en totalité, soit partiellement, que de prolonger ou 
renouveler es opérations suivant le degré de perfection où on veut faire arri- 

IZlnL l * C T* lent (et C ' CSl ,à ,,,m P^"t. <I«a"d « s'agit non d'une dis- 
eelui ri'im ! t C Pure ' mais d " «amen permis devant les tribunaux, de 
lion d 1. !?? 60 VUC de ' a fabrica "on manufacturière) que l'applica- 
rZonsZl^l S*', 0 , induslrie trière a modifié radicalement "es opé- 
rations usitées dans la pratique. 

8 lnnt ^\ en - e,Tet ' J ?" e depuis nos s P écifl cations et d'après elles qu'aux dimen- 
cZnlZ'Z 1 d S K°? aiS 8Î insumsa "'« d <* ^urs qui produisaient .'acide 

*T^l^£? Mq ™^" mnt » r * procédés «"* 'laiton, 
ercnds Ztt a fours pu.ssants appropriés à la production simultanée des 
cation , , t* ° haUX 61 d " V0,ume considérable de gai dont leur appli- 

IWrï«.r 5 °° P 08 S ° ignée Ct 3U tilrage du ,ait de chaux, levant 
d!Z? T dC9 jUS enlièreme "< P^vés de chaux libre ou combinée il a été 

soud^de nnT Utrall ^ ra,Ca,inilé qU ' i,S " e deV3lei1t P ,us ^ certains se.s de 
enfin i S^? ,°" 8mrnon,a q ue na '"™'s à ia betterave ; qu'il a été possible 

a t encore recourra" 0 " " * ,a CUUe 8808 fl " ra,ÎOn aU n0ir < <> u ' quand on 
dixième v!.i? ™ " m ° yen ' 8VeC Une éc onomie allant jusqu'au neuf 
to.rl nT,! î CC qU ° nl COn8ta,é les experts a P rès des discussions contradic- 
PeHé« eVp«I?A m0ye n 80nlélé inv °q ués » °ù ^iites les antériorités ont été 
difWr,i, a . ° nl dil en q" 01 consi stait notre procédé, en quoi il 

e à Z t de M MaUmCné Cl deS aulres procédés «"»«■ "'ont pas 
l'ont nnin P r rT r SUr 800 jm P orl « ncc « Point de vue absolu et ils ne 
leur P nriH : i 8 aglS8al1 pas de ccla i 11 Agissait uniquement de sa va- 
b\l iJl T*' ° Ur ,,a PP réclcr . i's l'ont pris dans son but, dans son cnsem- 
poûrsli , COO , rdinat,on dcs divers détails d'exécution en vue du résulta, 
sVn Zr , V 6U88ent PU ' sans sorCir de ,eur misslon » Procéder autrement, 

Irocm eTJ M ^ deS é,émCnt9 d ° nl 13 réunî ° n 8CU,C COn8tl,ue 
Mr?imnV Permel 18 réalisalion P"tique, de la dose seule de la chaux, 

dire T , C ° mme ' e voudr9it M Maumené. C'est donc bien à tort qu'il vient 

• haute aI*. "! qUi 1 , ' ail ,ntrodul1 dans usines, l'emploi de la chaux à 
nous. ' V0S d ° SeS ne sont pas aulres q ue ,es miennes. . Entcndons- 

pasTmn^T jamals 1 dit > ,es ex P erts "'ont jamais dit, que M. Maumené n'eût 
au c 1 ! u C , !!* ° très - ha,,le do8e dans les jus sucrés: ils le constatent, 

dition, i ZÏa ! nS quel but ' en vue de q uel ^ésu,ta, • dans qnei'es con- 
uons introduisait-il celte haute dose ? 

voulIiTln 1 COnserver ,es i" 8 pendant un temps plus ou moins long, et, plus il 
voulait c er ' plus rem P ,oi de ,a ch aux était exagéré. Si, au contraire, il 
l'annihii, ( ! nSerVer moins de temps, il diminuait considérablement la dose, il 
désir > Dan? P6U 8 ' €n f8Ut : 18 d08C élail en ral8on du lem P 8 de conservation 
^Z 'irïZeZ dU S6 féVri€r ,855 ' U S ' eXprime 8 CGt égafd d '° ne 

• pa^'ab 6 P | ,8CC UOe remar q ue forl importante : la conservation du jus n'exige 

• moin* ' f ment ,a dose de 5 p. o/o de chaux; elle est toute complète au 

• sen«ih| Pen u avec 3 p - °/°- 0n ne dislingue même pas d'allération 

'■nie au bout de six mois avec « p. o/o. Cette observation permettra de 
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. réduire beaucoup le travail de pressage pour les dépôts et les écumes; elle 
rend peu près nul l'inconvénient de l'emploi d'un excès de chaux On pourra 
. si l'on veut, diviser les cilernes en séries : la première recevrait des jus peu 
. chaulés destinés à être mis en œuvre les premiers; une autre série cont.en- 
. drait des jus mêlés à une plus forte proportion de chaux et dont la conser- 
. vation devrait être plus longue; enfin, la dernière série, consacrée aux jus 
. de la plus longue conservation, recevrait les liquides mêlés à la plus forte 
. dose de chaux, ou à 3 p. 0/0. • ^ ^ 

Et qu'il ne dise point, quand il parle du travail de pressage des dépôts et 
écumes que les experts interprètent contre lui le silence qu'il a gardé sur Pu- 
sage ultérieur des jus conservés par son procédé pour en conclure à tort, qu'il 
ne carbonatalt point dans des conditions identiques aux nôtres. 

Ce ne sont point ses titres, mais les nôtres, qui diseut qu'on peut, en opé- 
rant à froid, au lieu de laisser la défécation se faire et se déposer, carbo- 
naler de suite, en évitant des pertes de temps et de main-d'œuvre, ainsi que 
des dépenses majeures dans l'installation. 

Les experts n'ont pas eu à interpréter sont silence : ils n'ont eu qu'à vérifier 
des textes où il s'énonce très-formellement : 

. Le dépôt calcaire formé dans les jus peut être très-facilement pressé ou 
. traité dans les turbines ou les sucettes pour en opérer l'égouttage. • 

El ailleurs, dans son premier brevet même : 

. Au moment de l'emploi, le jus coulera clair, limpide; on le recevra dans 
• une chaudière où commencera la préparation des sirops. • 

Ces textes (et j'en pourrais citer d'autres) sont formels ; M. Maumené, de 
même que Rousseau, ne saturait que la chaux libre, ou simplement à l'état de 
sucrate; il n'avait point, comme nous, fait de la défécation une opération suré- 
rogaloire et purement facultative ; il ne l'avait pas, comme nous, confondue 
avec l'épuration que produit un excès de. chaux, quand, en se carbonatant 
dans le milieu sucré, il élimine non-seulement la chaux libre, mais surtout la 
chaux combinée aux matières exlraclives a/.otées. D'ailleurs, la moyenne des 
doses de M. Maumené ne lui était point absolument propre ; elle rentrait dans 
celle déjà conseillée par Rousseau pour la défécation. 

M. Rousseau, en effet, prescrivait des proportions de chaux suffisantes, non- 
seulement pour une combinaison avec les substances étrangères, mais encore 
pour la formation d'un sucrate composé de trois équivalents de chaux pour 2 
de sucre. Ses calculs portaient la quantité de chaux de 15 à 25 kilog. pour 
1000 litres de jus à déféquer; mais, à la température de la défécation (90 à 100" 
centigrades) 1000 litres de jus à 1,040 Baumé ne dissolvent jamais que 2000 à 
3250 grammes, c'est-à-dire ici le dixième environ de la chaux employée : ces 
fortes doses demeuraient indissoutes, et, mêlées aux écumes, n'avaient d'autre 
conséquence que la formation de volumineux dépôts de défécation. 

Aussi avait-on successivement diminué les doses conseillées en n'employant 
que celles nécessaire à une bonne défécation et en continuant à saturer la chaux 
dissoute dans le jus, c'est-à-dire environ 2 millièmes. 

Que quelques fabricants aient ajouté au jus déféqué et décanté de petites 
quantités de chaux (moins de l millième) avant la saturation, nous l'avons con- 
staté nous-mêmes ; mais cette faible addition de chaux était tout à fait insuffi- 
sante pour produire aucune élimination appréciable des combinaisons de chaux 
et de matières. organiques. Pour épurer complètement les jus et supprimer ou 
diminuer considérablement la dépense de charbon animal, il fallait faire ce que 
nous avons fait les premiers; changer systématiquement le rôle de la chaux 
et de l'acide carbonique et rénover les ateliers en augmentant les moyens de 
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ZTiïZZoT- -'ensemble comme la 

Mais personne ne l'avait fait »v«.n» r.^.. . . 

laie en ce, termes: . Avant nou, r , 68 e,perU - ~ le c0 ">- 

• h» de ju, de betterave e °° ' îa D oZ Ue '"T™ '™ ^ 

• producteur d'acide carbonique et ta rf^l soufn '' nl «. '« fourneau 

• à peine pour Jtaw ,» wioJT ï""' P ° Ur ''"«""«on du gaz 

• «ta- e, demi de Lu, pTiS Sii & ^us" " heUre " S ° U * m "" 

"ani d'usines en France ei am.„ ' réallsa " on pratique a eu lieu dans 

vinssent de betterave. »MrèTrl!ùltl, ic "" c ' es ' s °" «"o >« Jus pro- 
• dan, le j„ s décanté, „,«„ ™ « ' ~ «« une certaine quantité de cb.ux 

'« Urage au clair, q '„e des d^S^L M^'* t '""' 1 aprt ' 
dont renvoi caraclérlse „ s ^^ e ™ enl * lb >°* t» comp,™„„„ à celta 

de .««m,,»» du acUe, uTu nltu, pro ^"<"" «' PO«<-e/re la capacité 
*M.on n'en a„r .lien™ ™ à '<>*"■ * <*«Mr ,ooo « 

pondante à iffî^ZET™ :* C ' rb <"» li quantité cor 

« d'emploi d. ,..'«£ ^Jj" 1"" 'V 68 m ° ye ° S de pr<,d »««>" 
">«fche normale des fabrlaZ. 1^ été insuffisants pour saturer, dan. la 
C« additions en «irè ' P ' gra " des <)u8n ' iles ue ehaui. 

j-.tata,r^îî: r ^^r.'ure?,„re u rrbr iquemcn, ' da "' 

d» charbon de bois ou du «S, ? Capac " é ' Uraienl ''«eido 

non mo nrfatbi. Leur orZi Une maChine 80uflla "'e de 

"EST tt âl . ^^^^SZ ,MnB d<>nc p " - " 

Pavées ou conse ZZZmlt!! HT' ha " ,e8 d ° 8eS da c " a « a - 
'«J.m,i,ie sysl6me d °" 8d ' ffaren,s "«savant nos brevets, il reste acquis 

^^^^X^S^% M '' decrit "< PmUquéavan 
« de I, défi,,™ r„ ublc | ™ : n ' US[Ura ' 10 " da,a «rbonotaion 
«ursaturés p, r |'a C id« c.,i"».™ " lou j°ursdansles jus décanté, et 

«« ««a^^^lÏÏ:. f 8 SUb8ta " CC8 0re " ,i ' uaa '".ées^o 
«"«fleure,, esleoant d prec, P" e<!S ; '» fabrication, dan, ,es p| ases 

» «fnportaien? commeTe SELT,*'" '™ péra '" re . « 8 ^ 
» ce, occurrences , a ferm< '" 1 ; el I 1 """ 1 . ""'»"• un usose 

*• *» Pfoven. T,T W - °1 S ' e,r0^Ç,,,, d ' 0,>vl " à ''""oflon 
une p|„ s forte q „âl , a ;r„ ^"""'^ « y «joutant, après la dé»». 

p »"««»e pouvant ÏÏÏZ%£2T l V ï ce,,<! «•*»! 

r"«»>ent.,re de conserv.ûon . ' ° U ' plus comme m<> y ,,ri »»P- 

'« ioluence, perturb. • paralvsi ""' '""«ue c'était possible encore, 
» «, ^^.S".^! dCjà 8ub,e ' " 8 1- '«00, étalern 

ïpït-^^vSr* é,e,,<lre ulilen,cni - 

"»"'• oe, descripiio™ "cXl™,":" P ° Ur nOUS "PP 0 "'- ««" »P«oiBca- 
terme, de î w "V" 0 '"! 1 *' Pfobque, de mode, opératoire, qui, ,eu- 
<n> «"'He «ne méthode to^Ji"!'?""* 1 ™' peuvc "'' en ™lgari,ant dan. „„ 
proll o»Ç.ntl. d écbé,m ^e du brévele Sen,ir *" ""^ déCl8 '° n j udic,alre 
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n n„«Hit «,1 déià une défécation a eu lieu, on ne trouve après 

Koll îT^^^ mélhodiq,jet faisanl pou - loule 

son «hèvemeot, ce o ca roona com5inaison de la chaux en excès avec 

,a fabrication de acte ^« J e ' et usue , de répura tion des jus, réglant 
.■acide <f les besoins, l'arrêtant d'abord au 

les données de cet t« combin. » prédécesseurs, la renouvelant en- 

^f^^^^Z^Z la pratique n'a jamais songé 
suite dans des cûnd»Uon W t M rouve cette simplification radicale qu'on 

Nulle part surtout, f»^ n ^" n ^. à . dlre ce tte carbonatation pratiquée 

8 8PP ^es .^i- bîut! baillés par la chaux qui y a été intro- 

8U sein des jus aicai uU encore> el ^ sans dépof> 

Préaiable^sans décantation d'aucune sorte. 

X SSSÎ^SKt tout autres que ceux décrits par M. 
M^mené Rousseau et Martin Logeois ; tout autres que ceux décrits dans tes 

wïSnn < diveraeeou acquis par les pratiques notoires qui constituent le 
Sa DUbU ^î les e° x U pertsles ont parfaitement déterminés ; iis en ont énonce 
fes bases' vérifié les' détails , apprécié les résultats ; ils ont 
tude con^iencieuse par un résumé clair, précis, indiquant nettemen la 
norlée de nos droits. Ils ont fait une juste et saine application de leurs con 
dusions aux faits de la cause. I» est Impossible de s'exprimer d une façon plus 
catégorique qu'ils ne l'ont fait sur tous les po.nts. 

n-fns cette Situation, il ne me reste qu'à demander pardon au tribunal d'avoir 
InsUté 1 peu trop longuement peut-être. La nature des moyens employés m'en 
faisait un devoir, el ce devoir sera mon excuse. 

J«» ner^isle dans mes conclusions. 

Ap?èTavoir entendu, à l'audience du 1- mai 1868, les parties en leurs con 
clusions et plaidoiries respectives, et M le substitut du procureur impérial en 
ses conclusions, le tribunal s'est posé les questions suivantes i: 

. i- Doit-on entériner le rapport des eiper.s Morln, Payen et SaUe al en 
date du 7 décembre 1867 et jours suivants, déposé au greffe du/r bunal de la 
Seine le 9 janvier 1868, et condamner Louis Théry et Théry-Pnvat aux dom- 
mages-intérêts réclamés par Périer, Possox et Cail et C'« ? 

. ». Doit-on ordonner l'affiche et l'insertion du présent jugement aux rrai* 

des défendeurs. . e »_ n 

. 3o Doit-on donnner acte aux consorts Théry de ce qu'ils déc [larentaen 
rapporter à justice sur les demandes formées contre eux par Mner,P<»M 
et Cail et C* condamner Maumené à garantir el indemniser iesd.ts c 00 * 0 "* 
Théry, de toutes les condamnations qui seraient prononcées contre eux et ^ 
condamner également à leur payer les dommages-intérêts par eux réclame» . 

. 40 Doit-on, au contraire, faisanl droit aux conclusions tant pr.nc.pa es que 
reconventionnelles de Maumené, dire que les experts on fait une appl.ca . ion 
erronnée de l'invention dudit Maumené, que les brevets et additions de Per.er , 
Possox et Cail et sont nuls et non avenus, et que ces derniers sonl les con- 
trefacteurs du brevet de Maumeué î 
« 5« Que doit-on statuer relallivement aux dépens ? 

A l'audience du 6 mai 1868, le tribunal a prononcé son jugement dans le. 

termes suivants : n , riP 

. En ce qui touche la demande principale de Périer, Possox et Cail et o 
contre Louis Théry et Théry-Privat pour contrefaçon de leurs brevets des « 
février 1859, 10 avril 1861, 7 octobre 1863, ainsi que des 9 certificats d addition 
qui s'y rattachent; allendu que, dans leur rapport du 7 décembre 1867, 
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«posé au greffe du tribunal de la Sein. I. « • , , 1 1 1 

Merle, Payeo «Salveut, ejperu eonVmé, n„ J * dnal "' » 
*■ »** ">"■ .«ntdécl.J ■ « f sub r„ cc ? ,Ugemen ' dU ' rlbu " al d « P ««>»°e 

d'A\nI es 3 ërde°s U eraL h o u T l le7procédésXriî'. ,ie "' T Pl ° ,é dans ,eur » «»">« 
se février . 855 , ni d „„ s le. de^Dr™..™ ' T"" danS " breve ' *"<> m «>* à a 
'«3 et l9 octobre ^I ZlTJZttZ """ ,C1 " 5 d ' addWon d » « «vrler 
'lo. e. date du io avril m, 8eulcn,ent d » M »»» «roieième certiBcat d'.ddi- 

on;p 5 ;uX:Spr.oïdr:r 0 «rir bl 8,,!d " iés d ° «*"««~ 

• »• E. que le certiflca, d'.ddi. on pr s ÏZ"': P " iceaI i 
««.chant par aucun lien à .on brevet du , c r^ * " Sïr " ne » 

Qrt m conservation de. ju. extr^. de ,. h 1,' ( ' e,Uel a ' iMt ' •><»>< 
"e «autnené aucune antériorité pour tadlta nr^LT*' "? """""">■ au P""' 
cal. d'addition de Pérler, P„ s «Te t CaTe, <> ' breVe,s el ceniB - 

Çlarent s'en rappeler à justice sur la de m »„H .' q " ,u * ar V><», U» it- 

•r« év. lué , qoanl 4 q pr ^„ P , éJ e d ' i d \" '„ ï *~« d - Procès, ne p.", 
o'érets seront donnés par état - en L n TJ " donner 1"« de» domm.ges- 

-^icnvetr cote :T d a y d ^.r d S e de *" —néacédé 

»«' <"•« son brevet du M févrle r I «s ; . T l<!S Pr ° Cédés dé « i " "on-seule- 
av'r M.' ■»■» « I " frofs-^r "'r" Prem "' re «~ 

e .m," d ; P»» -"«connu Vu, Thé * PeTe T^^" d " ,0 

pronencée, co r. Z a" Jl.Tw , ^ «" d «™««o s 
• Bn ce ,u| , oucn , uTi * prolU de Périer - p o»oi et Cail et c». 

^ ; priv.? con r::„Ln„ d r ,m, * < *- ,niérê,s •«*■*■ p» .. 

!*« • «usé «u, conso C r; 5S Tbérl? 1 'l <|U ' 11 te,r * "" ,e dc " s P"cédé,, Mau- 
' '<»' «' du une rép.raL ^ ?" dér,n « em ™" « 'au. frai pour le quel. 
Pour en flier Tir' " """""" "•° uve d »"» '» c.use de, é émën , 

" ;!«*'• Lire ln.é'™ at 8 di ; "l^:^ 4 f>ire le présent J g"! 

* U '«s disposition, a u ailTérenls Journaux : J 6 

• Attendu que Zl ï ^ 1036 du Code d ° Procédure civile- 

^noZl la cause 0 ^:'/^ d8nS *** te ™* ^loa 'que dans les 
4 Par ces motif, i! , îî d ° U elre acc "ei'He ; q ° S ,ea 

^conven i C 0 ^ îlT* f™™ 6 de 868 ^««on. tant princi- 
l Z *} s «'vctat, etl da c du -lï ' ne ' era PP 0 « «énoncé des expert, Morin, 
^^^d.^;:*^^ e ^ iours suiva„ts, P déposéa« 
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• Déclare ledit rapport régulier et juste au Tond ; condamne Louis Théry et 
Théry-Prival, pour avoir fait usage sans droit des procédés de Périer, Possoz 
Cail, à leur payer des dommages-intérêts dont ces derniers devront donner état; 

• Autorise les demandeurs à faire insérer une fois les motifs et le dispositif du 
présent jugement, aux frais des consors Théry, dans les journaux qui suivent : 
le Journal des Fabricants de sucre, la Revue de la Sucrerie indigène, la Re- 
vue de ta Société d'agriculture de Valenciennes cl le Courrier du Nord ; 

« Donne acte aux consors Théry de ce qu'ils s'en rapportent à justice sur la 
demande formée contre eux par Périer, Possoz et Cail et C' e sous la réserve 
de leur action en garantie contre Maumené ; 

• Condamne ce dernier à payer ù Louis Théry et à Théry-Prival à chacun la 
somme de 200 fr. à titre de dommages-intérêts ; 

« Condamne les consors Théry en tous les dépens ; 

Déclare Périer, Possoz et- Cail non recevables en leurs conclusions à plus 
prétendre, les en déboute ; et statuant sur la demande en garantie des consors 
Théry contre Maumené, condamne ce dernier à garantir et indemniser les 
consors Théry de toutes les condamnations ci-dessus prononcées contre eux, 
en dommages-intérêts, frais d'insertion et dépens. 
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FABRICATION DES BOISSONS GAZEUSES 



APP1BEILS CO^TIMS A C Olf PRESSION M«CA K I(HJB 

Constructeurs de machines à Paris 

(premier article) 

Sous ce titre : des naissons gazeuses out ™; , ^ 

hygiénique et industriel 2 P * VUC alimen - 

consommnteul MM. SÎ^LSf 1 ?^ * " rf « 

« véritable traité «rl^^î^ " C,K G,over ont publié 

Sis: 

PO^on ses vro^tZ^T - » ~ 

^premiers apptc !? „!.,«? •?• ^ recherehes scientifiques 

°ans le chapitre suivC „ , ° " 1832 el de 1835 * '855. 
feboissonsgazéusr ZI' T a " e n,0 ™*»«« * l'industrie 

' " * I h 0 ? 0 "! ^ '"Cessante conclusion 

dation de ^ ^0 ^ ? ! m ' évaluai4 " «>- 
PTis et à 35,000 CW^urif H," b ° me, " eS °" de Si P hons 

s 'Phons représentant 'Z > !" ar,esdt P aT *™«*, en tout 55,000,000 

^ re„ etô ^nts rrr^ d ' 8,raire3 de 22 milli <-° * 
,<;n ' «évaluer à p ^1 1, -. d ,? PU ' S C °" e *P°1 ue I*™*- 

«867, soif s d6 d ;t OoôToo r Cr0iSSemen ' qUi 8 eB " eu 
' Ce ehiDre de 70 millL 1 'k consommation actuelle. 

mm à 'a population i i l " Ph ° nS CSt P eu de c "°se, relative- 
c "aque jourC Zlc J« T * Pe ' ne de *' X si P hons ; «-h 

«* ganses entre £ïZ "T" sélabliss em, lusage des bois- 
^^^emre davanlagê dans Ieg ^ J 
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et ouvrières, et Von peut encore, sans crainte de déception, prévoir 

une longue période de rapide accroissement. » 

APPAREILS DE PRODUCTION. 

MM.Hermann-Lachapelleet Glover, actuellement* ^^jj 
iitoes,so«ttf 

à connaître à fond par expériences, et tous les besoins et toutes les 

pouvons donc dire avec assurance qu'ils ont contribue pou -une large 
part, en établissant des appareils plus parfaits et mieux appropries, 
à l'extension signalée par eux dans la citation qui précède. 

C^t Zc mv nous un sujet intéressant d'étudier la composi- 
tion de ces appareils perfectionnés et d'en faire 
sitions spéciales , ce qui nous sera facile a 1 aide des flgu es que les 
auteurs ont eu l'obligeance de nous communiquer et qui sont ex 
traits du manuel dont nous avons parle. u PP mann-La- 

Disons tout d'abord que tous les appareils de MM £ 
chapelle et Glover, quelle que soit leur f^^^^ 
mécanique et à fabrication continue Au sortir du producteur, 
ff az ne s'v trouve plus en contact qu'avec 1 étain pur. 
g IZZw ^nécessaire pour l'obtention du produit se compose de 
cinq appareils principaux, qui sont : 

1° Un producteur de gaz acide carbonique ; 

2° Un épuratcur à trois compartiments ; 

3° Un gazomètre à double suspension ; 

40 Un saturateur sphérique desservi par une pompe ; 

5« Un tirage à bouteille et un tirage à siphon. 

Le saturateur peut être à deux sphères et à deux corps de pompe, 
suivant la destination ou la puissance de l'appareil. 

PRODUCTEUR ET ÉPURATEUR. 

Le gaz acide carbonique s'obtient, comme on sait, par la réaction 
de l'acide sulfurique sur un carbonate, la craie le plus généralement, 
parfois bicarbonate de soude. 

Comme on le remarque par la fig. 1 , ci-contre, le producteur et 
l'épurateur ont été réunis sur un même bâti en fonte ; tous deux en 
cuivre rouge à l'extérieur , ayant les mêmes formes et les mêmes 
dimensions, forment ainsi un tout plus harmonique que s'ils étaient sé- 
parés. Leur installation est plus facile ; n'exigeant ni maçonnerie, ni 
charpente, ils peuvent se placer dans un laboratoire comme l'instru- 
ment le plus ordinaire. 
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Producteur. — II se compose de deux compartiments ou organes 

principaux, d'un cylindre décompositeur A et d'une boite ou réservoir 

Fig. !. 
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cuivre rouge écroué au marteau, poli à l'extérieur ; il est garni à l'in- 
térieur d'une couche de plomb fondu et adhérent au cuivre au lieu 
d'être revêtu de feuilles laminées. Ce dernier mode, généralement 
employé, ne présente aucune homogénéité, est moins solide et la.sse 
à la longue l'acide ou le liquide suinter entre les lames de plomb et 

les parois en cuivre. 

Il est composé de deux parties : du corps cylindrique et de son 
fond hémisphérique, réunies par des boulons P, formant joints au 
moyen de deux cercles en fer comprimant une rondelle de caout- 
chouc et fixés par des écrous sur l'entablement du bâti 0 (fig. 1). 

Sur le haut et au-devant du cylindre, une ouverture en bronze a 
sert à l'introduction de Veau et du blanc ; elle est fermée par un cou- 
vercle en bronze à gorge garnie d'une rondelle en caoutchouc, 
s'adaplant hermétiquement sur ces rebords. Ce couvercle est main- 
tenu et serré par une vis de pression à poignée en bronze K, cl a 
bride mobile montée sur deux tourillons places de chaque cote 
de l'ouverture. 

Une «econde ouverture inclinée 6, placée dans le fond du cylindre 
décomposileur, sert à le vider lorsque les matières sont épuisées. 
Elle est fermée par un couvercle à charnière et gorge garnie aussi 
d'une rondelle en caoutchouc serrée hermétiquement sur les rebords 
de Touverture par la vis de pression à poignée J montée sur une 
bride mobile. La largeur des ouvertures permet de garnir et de 
vider le cylindre sans difficulté et sans préparation des matières; 
le jeu des couvercles, des vis et des brides est des plus aisés à 
effectuer à la main. 

Un mélangeur horizontal à ailes demi-circulaires E, F placées con- 
centriquement sur l'arbre et se coupant à angle droit, est mû par une 
manivelle f assez puissante pour que le carbonate n'ait pas besoin 
d'être pulvérisé et délayé à l'avance ; il agit comme diviseur dans 
l'intérieur du décomposileur, et il produit le mélange de l'acide avec 
la craie et aide le prompt dégagement du gaz. Son arbre fonctionne 
dans des garnitures en cuir contenues dans les boites crapaudines 
en bronze g. Quatre vis à contre- écrous t fixent sur l'arbre les 
ailes E, F. L'ouverture I, placée sur le haut du cylindre, derrière la 
boite à acide, se raccorde à vis avec le tuyau en plomb qui conduit 
le gaz à l'épuraleur. 

La boile ou réservoir à acide B, de forme cylindrique, est placée 
immédiatement au-dessus du décompositeur A avec lequel elle ne 
forme qu'un seul et même tout. Elle est en cuivre rouge poli à l'ex- 
térieur, garnie d'une forte couche de plomb fondu à l'intérieur, et 
fermée par un plateau en bronze e se vissant à demeure dans les re- 
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bord* supérieurs. Ce plateau est pourvu d'une ouvert,,, 7, 



FI?, i. 



dans Je réservoir à 
l'aide de l'entonnoir 
en plomb. 

La distribution de 
l'acide s'opère au 
m oyen d'une tige- 
soupape C en cuivre 
rouge revêtu de 
Plomb, et armée à 
sou extrémité d'une 
quille en platine 
Armant soupape en 
s'adaptant dans un 
orifice qui établit Ja 
communication di- 
recte entre le réser- 
voir et le décompo- 
ser. Une vis placée 
au centre du plateau, 
et munie d'un bras à 
quille c, sert à mou- 
voir la tige distri- 
butrice d'acide avec 
^quelle elle est réu- 
nie par un manchon 

d'assemblage m 
maintenu au moyen 
d "ne goupille. 

Les indications 
données parle cadran 
», au moyen de l'ai- 
SuiUe c, servent à 
régler l'ouverture de 
. 1 ori »ee, et par con- 
sent la distribu- 
Uon de r ac ide sui- 
vant les besoins de 
'aération. Un tube 
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l'acide de tomber par son propre poids. Le plateau en bronze e se 

v£ et se déviJau moyen d une clé s'adaptent sur sa parue a 

^PlaTé ainsi à l'extérieur et formé d'une forte enveloppe en cuivre 
doublée de plomb fondu, ee réservoir à acide ne peut n. se defor- 
ler Songer, et surtout ne permet pas à rorif.ee distr.buteur 
rte l'acide de s'agrandir sous la pression de la tige-soupape, rendue 
t«S P ar l'amature en platine qui vient régler l'écoulement de 
•adde dans le décompositeur. 11 est à l'abri des dépôts formés par 
des madères en effervescence et projetées par le mélangeur 

L'ouvrier n'a plus à manœuvrer, sans autre mdication que 1 ha- 
bitude, un dangereux robinet; il régie en toute sécurité lécoule- 
- de l'acide 8 suivant les besoins de l'opération d'après e, lo- 
cations du cadran et n'a pas à se déplacer pour aller de la boite a 
npidp à la manivelle du mélangeur. 

oc ™. - Celui-ci se compose ; d'un £ Ji > - en 
cuivre rouge elacé d'élain pur à l'inténeur (fig. 0, divise en deux 
Srf3f£run diaphragme E, et surmonté d'un cylindre en 
cS D qui fait fonction de laveur indicateur et forme le troisième 
laveur Le cylindre en cuivre doublé d'étain pur à 1 inteneur et divise en 
deux compartiments laveurs par le diaphragme vertical E, est corn - 
no"e de deux parties : le corps cylindrique et son fond hémisphéri- 
que formant joint, par les boulons p et deux cercles en fer compri- 
Int uTe rondelle en caoutchouc, le tout fixé sur l'entablement du 
bâti par les écrous. Il est pourvu à sa partie supérieure , de trois 
ouvertures ; deux sont à raccords à vis en bronze. 

L'une placée de face communique avec les deux compartiments 
intérieurs formés par le diaphragme ; elle sert à introduire l'eau au 
moyen du double entonnoir. Cette ouverture est à rebords et se 
ferme par un couvercle en cuivre à gorge garnie de caoutchouc, 
maintenu et serré par une vis de pression à bride mobile. La 
deuxième ouverture reçoit, par le raccord q , le tuyau qui amern- 
le gaz du producteur. La troisième sert à la sortie du gaz de 1 épu- 
rateur par le tuyau coudé H, et porte sur ses rebords le raccord n° 1 
du tuyau qui le conduit au gazomètre. 

Une ouverture inclinée i communiquant avec les deux comparti- 
ments placés au bas du cylindre, sous l'entablement du bâti, sert a 
l'écoulement de l'eau toutes les fois qu'on la renouvelle ; elle est 
pourvue d'un couvercle à charnière semblable à celui de l'ouverture 
; placée au bas du cylindre décompositeur. 

Un tuyau F conduit le gaz du raccord q au fond du premier la- 
veur, d'où il passe dans le second par le tuyau G. Sur le côté du 



Digitized by Google 

». 



APPAREILS CONTINUS A COMPRESSION MÉCANIQUE. 119 

cylindre, un petit bouton ; sert d'indicateur du niveau de l'eau dans 
les deux laveurs et ne fonctionne qu'au moment où on les charge. 

Le laveur indicateur est formé par un cylindre en cristal D, placé 
au-dessus du cylindre C à parois très-fortes ; ce cylindre en cristal, 
légèrement conique, s'emboîte hermétiquement dans la gorge garnie 
d'un siège en caoutchouc d'une table en bronze t fixée à demeure au- 
dessus du cylindre C. Un plateau K, aussi en bronze doublé d'étain 
lin et pourvu d'une gorge ou emboitage garni de caoutchouc, lui sert 
de couvercle. 

Le plateau et le cylindre en verre sont fixés par une tige en 
bronze M à deux parties filetées, serrant le plateau K sur la table en 
bronze I. Une ouverture placée sur le plateau et fermée par une vis 
à poignée en bronze L, sert à introduire l'eau. Les tuyaux N, N' ser- 
vant à l'entrée et à la sortie du gaz du laveur indicateur, peuvent 
se visser et se dévisser à volonté. 

Le cylindre en cristal, quoique très-solide, pourrait être cassé par 
un accident fortuit. On a donné au cylindre la forme légèrement 
conique et disposé les emboitages de manière que le plateau K, qui 
sert de couvercle, s'adapte exactement sur la table en bronze I ; on 
n a donc, en cas d'accident, qu'a dévisser les deux tuyaux N,N', à pla- 
cer le couvercle K dans l'emboîtage de la table I, et à le serrer au 
moyen de la tige filetée M, qui plonge dans l'espace ménagé à cet effet 
par l'écart de la cloison E. 

Le gaz, circulant alors entre le plateau et la table, se rend tou- 
jours par le coude H et le raccord n° 1 au gazomètre , sans aucun 
dérangement dans la marche des appareils, moins l'absence du la- 
veur indicateur. 

Cette disposition du laveur indicateur au-dessus du cylindre, en 
donnant plus d'élégance à l'épuraleur dont il complète l'action, offre 
ces grands avantages d'être d'une installation commode, et de faire 
constamment suivre par l'œil de l'ouvrier qui manœuvre le distri- 
buteur d'acide ou le mélangeur, la marche et la pureté du gaz. 

L'assemblage des différentes pièces est des plus simples; le cylindre 
peut cire remplacé à bien moins de frais que les flacons à trois tubu- 
lures formant laveur indicateur de certains appareils bien plus fra- 
giles et d'une installation plus délicate, «pour ne pas dire impossible. 

GAZOMÈTRE. 

Le gazomètre représenté fig. 3, reçoit le gaz à la sortie de l'épu- 
raleur par le raccord n° 2. La cloche E esl en tôle galvanisée. La 
cuve F à fond concave est aussi en tôle galvanisée, un bouchon à 
vis en bronze P , placé au bas, sert à la vider. 
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Un peUt bouchonr, disposé au-dessus de la cloche, donne une issue 
à l'air qu'elle peut contenir lorsque le gaz y arrive pour la première 
fois après avoir garni la cuve d'eau. Un élégant bâti fer et fonte 
composé de deux montants J et d'une traverse K, portant a ses ex- 
trémités les poulies ï d'une sensibilité extrême, posées sur leurs axes 
fixés par les boulons u, supporte l'appareil de suspension lequel 
est composé de deux contre-poids L attachés à deux cordes qui, 
passant sur les deux poulies T, viennent se nouer aux oreillons S 
de la cloche E et lui font équilibre. Les montants J sont fixes sur 
la cuve par les boulons q. Un tuyau recourbé G conduit le gaz 
du raccord n° 2 dans la cuve du gazomètre ; un second tuyau H , 
s'ouvrant au-dessus du niveau de l'eau, prend le gaz sous la cloche 
elle conduit au raccord n* 3, qui lui donne issue vers la pompe. 
Un bâti en fer galvanisé I, adhérant à l'intérieur de la cuve, supporte 
les deux tuyaux de circulation G, H. 

SATURATEUR. 

Le taturateur représenté fig. 4 est la pièce capitale de l'appareil, 
celle qui, à cause de son importance , a reçu le plus de perfection- 
nements et attiré tous les soins des constructeurs. 11 se compose de 
différents organes réunis et heureusement groupés sur un élégant 
bâti ou colonne en fonte d'une seule pièce. 
Ces organes peuvent être aussi classés d'après leurs fonctions : 
1° Us organes du mouvement composés de l'arbre moteur \ , du 
volant et des roues d'engrenage V ; 

2° La pompe à double efl'et F , son bassin d'alimentation N et le 
robinet régulateur d'aspiration G ; 
3° La sphère ou récipient saturateur ; 
4° Les organes indicateurs et de sûreté J, K, L. 
Organes du mouvement. — Comme on le voit. plus particulière- 
ment plus loin sur la section fig. 5, dessinée à une échelle agrandie, 
ces organes se composent d'un arbre moteur fonctionnant dans des 
coussinets en bronze placés dans le chapiteau de la colonne-bâti 
et portant à une de ses extrémités la roue dentée V qui , par un 
pignon d'engrenage X, met en jeu l'agitateur Z fonctionnant dans 
P intérieur de la sphère et,. à l'autre extrémité, la manivelle T qui 
actionne la bielle U de la pompe F. 

Un volant Q lui donne le mouvement. Il est pourvu d'une mani- 
velle W lorsque l'appareil fonctionne à bras. S'il est desservi par un 
moteur à vapeur, deux poulies A s'adaptent à l'extrémité de l'arbre en 
avant du volant. L'une sert de poulie motrice , l'autre, poulie folle, 
transmet le mouvement au mélangeur du producteur, pourvu alors 
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d'une poulie en place de la manivelle. Ces deux poulies peuvent so 
placer sur tous les appareils. 

Fie. |. 
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Trois godets graisseurs V, à mèche capillaire servent à introduire 
surles paliers et dans l'articulation S de la bielle et du guide U du 
nistonl l'huile qui doit adoucir les frottements. 
P Pomp!, - LaVmpe F est aspirante à double f**£^ 
bronze étamé à l'intérieur, et fixée sur la colonne par deux v^nfer'. 
Une bielle à fourche très-longue d'une seule pièce U, « 
perpendiculaire recevant le mouvement du volant par la man.ve le 
T actionne le piston ; ses deux branches Articulent autour d un 
axe L adapté horizontalement sur la tige en fer C qui sert de gu de 
au piston. Comme on peut le remarquer sur le détail à une échelle 
agrandie figure 6, le piston L et T fonctionne dans le corps de pompe 
F de bas en haut, de sorte que, dans son action pour aspirer à i ta 
fois un liquide et un gaz, il se trouve toujours couvert d une cou- 
che de liquide formant fermeture hydraulique et empêchant a la fo* 
l'introduction de l'air et la perte du gaz. Ce piston se compo ed un 
c Tndre en cuivre écroui, dans lequel vient se visser une ige en 
fer R qui porte Taxe horizontal L sur lequel s'articule la biel e Cette 
Se est guidée par le coussinet u, lequel est maintenu dans le pié- 
destal du bâti par la goupille v. 

La jointure hermétique du piston est obtenue par un cuir embouU N 
qui se loge dans la gorge au bas du corps de pompe et y est ^rtemen 
maintenu par une boîte à vis M. Un petit bouchon a vis 1 placé au 
haut du corps de pompe sert à l'amorcer en y versant de 1 eau. 

Un bras, formant conduit , porte la cage et le clapet d aspiration. 
Au-dessus la pièce H forme la chambre de la cage et du clapet oe 
refoulement, et elle se raccorde avec le tuyau correspondant au sa- 
turateur. Le robinet régulateur G s'adapte au-dessous du même 
bras ; il s'ouvre dans la chambre du refoulement. Ces deux pièces, 
qui s'emboîtent simplement sur le corps de pompe , y sont solide- 
ment maintenues par une bride J à articulation sur la pièce 11 et 
portant la vis de pression Y, qui s'adapte au-dessous du robinet et 
sert ainsi à ces deux pièces de raccord sur le bras du corps de pompe 
Cet assemblage est aussi solide que simple et commode. Il permet 
de visiter avec la plus grande facilité les chambres et les cages, 
d'une forme particulière, dans lesquelles fonctionnent comme des 
soupapes les petites sphères en bronze 0. 

Ces sphères reposent sur des disques annulaires ou rondelles de 
cuir placées dans l'emboitage de la pièce H et du robinet G, sur 
le corps de pompe, où elles sont maintenues et serrées , ainsi que les 
cages par la bride J et la vis de pression y. 

Un seul robinet régulateur sert à l'aspiration de l'eau, et à celle du 
gaz. Le boisseau du robinet est pourvu à cet effet de trois ouver- 
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tures ; sur l'une se raccorde le tuyau qui amène le gaz du gazomètre ; 
sur l'autre s'adapte le tuyau d'aspiration qui puise l'eau dans le 
bassin d'alimentation. Le troisième communique avec la chambre 
d'aspiration. 

La clef du robinet G n'a, au contraire, qu'une seule ouverture X 

Fig. • 




Permettant à la fois le passage du liquide et celui du gaz en quan- 
l, tés plus ou moins grandes, suivant qu'elle correspond plus ou moins 
avec les deux irous aspirateurs d'eau ou de gaz. Si l'on tourne la 
clef du côté de l'introduction du gaz dans le boisseau, on diminue 
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.aspiration du Uquide c. on augmen* l'aspiration du gaz; en ^ 

qui parcourt "^J^^-X. 

lion le robinet G étant ouvert, l'eau et le gaz armant par 1 
X Sève ta soupape sphérique 0 de la chambre d'aspiration con- 
te salage, tandl que la sphère de .a chambre de refou.emen H e= 
maintenue au contraire, sur sa rondelle en cuir V^»"^ 
d'aspiration -, l'eau et le gaz remplissent alors le «"^P 0 "*^, 
Aussitôt q ue le piston parvenu au as 

son mouvement ascendant, l e u et 1 , g« ^pou 

sphères en sens contraire, celle qui joue oan» 

ration s'abaisse, se colle contre la rondelle en cuir qui lui , sert de 
5 et établit la fermeture hermétique, tandis que , ta , sphe de r 

roulement, sélevant contre sa cage, livre passage a 1 eau et au gaz 

^nT:^T^ r ^^ - iihuei préservedc 

.^dation, t tel ^parties de la pompe, entièrement en bronze, en 
contact avec l'eau, sont étamées à l 'éta.n hiu ^ 

Bassin d'auhsntation (hg. a). — Ce bassin est ui ^ 
ptacé à l'intérieur de la colonne-bâti. L'eau y es, m* , .un niveau 
constant au moyen d'une soupape-régulateur a ^flotteur 0. 

Le flotteur, formé par une sphère creuse , est adapte a un evie 
avant pour point d'appui un axe qui le fixe sur un bras du boisseau 
dit P r P a P pè , l'exttémité du petit bras de ce levier, celui oppo, 
au flotteur porte sur la tige du clapet de la soupape. » e «au 
est dans le bassin N à son niveau normal, le flotteur soutave P 
elle, ne pèse point sur le levier, dont la branche oppos ee ecssed a * ' 
« la soupape que maintient fermée le poids de 1 eau donU 
courant arrive sur elle. Aussitôt, au contraire, que le -. m» 
baisse dans le bassin, le flotteur entraine par son poids le levier, 
et, soulevant par contre-coup la soupape, l'eau » 

L'ne petite ouverture ménagée au fond du bassin N et fermee . par 
un bouchon à vis et à poignée Y , sert au besoin a le vider pou 

faciliter son nettoyage. ... . „„ „,, 

Hècipiekt saturateur. - Ce récipient 11, de forme sphérique, est 
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en bronze fondu d'une seule pièce , ce qui lui donne une solidité à 

Fig. 3. 
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toute épreuve et l'avantage d'être dispensé de toute soudure. 

Poli à l'extérieur , il est glacé à l'étain fin à l'intérieur pour 
la fabrication des eaux gazcuzes, et d'argent pour celle des vins 
mousseux. II couronne la colonne ou bâti sur l'entablement de 
laquelle il est fixé par le tampon autoclave S pourvu d'une rondelle 
en caoutchouc assurant l'herméticité de la fermeture. Cette ron- 
delle est logée dans un emboîtage qui l'empêche d'être jamais 
atteinte par le liquide. La pression intérieure suffirait pour maintenir 
le tampon, néanmoins deux écrous en bronze servent à le serrer et 
à le fixer sur l'entablement de la colonne. 

Les piédouches du tampon autoclave, qui traversent l'entablement 
du bâti, sont percés de deux ouvertures. La première sert à l'arrivée 
du liquide et du gaz dans la sphère. Une pièce R, se montant à vis 
sur les rebords de cette ouverture, reçoit le raccord du tuyau de 
la pompe et celui du tuyau du bas de l'armature du niveau d'eau 
L. La seconde ouverture sert à la sortie de l'eau saturée ; sur ses 
rebords, vient se visser le corps du robinet P, qui règle l'écou- 
lement du liquide par le tuyau de tirage, lequel se raccorde sur le 
prolongement inférieur de ce corps de robinet. La clef du robinet P 
est à vis, à garniture de chanvre; une rondelle de cuir, placée à 
son extrémité et maintenue par une vis, assure l'herméticité de sa 
fermeture. 

D'autres rondelles de cuir spécialement préparées se placent dans 
les joints que nous avons mentionnés, et ferment toujours les em- 
boîtages de manière à n'avoir aucun contact avec le liquide. 

On ne doit employer, pour faire ces joints, que du cuir neuf et bien 
dégraissé. 11 est très-prudent d'avoir toujours un approvisionnement 
de cuirs propres à former ces joints. 

Organes indicateurs et de sûreté. — Au haut du récipient satu- 
rateur se visse une pièce demi-sphérique I (fig. 5) à -trois ouvertures 
filetées pour recevoir : 1° la soupape de sûreté ; 2* le bras du 
manomètre K ; 3° le raccord du tuyau de l'armature du niveau 
d'eau. Une quatrième ouverture placée sur le devant, reçoit un 
écrou d'attente r. 

Le manomètre métallique à cadran K, indiquant en atmosphères 
le degré de la pression intérieure, fait par cela même connaître le 
degré de la saturation de l'eau, cette pression étant proportionnelle 
à la quantité du gaz contenu dans la sphère. 

La soupape de silrelé est munie d'un sifflet avertisseur ; elle se 
compose d'une boite sphérique à deux compartiments. La partie 
inférieure est pourvue d'un piédouche qui se visse dans la pièce 
demi-sphérique ; elle sert de cuvette au sifflet. Sa partie supérieure 
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lui sert de timbre et vient se superposer à la cuvette en s'adap- 
tant sur la tige-soupape. Un petit disque placé entre les deux demi- 

flg. 6. 
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sphères forme, avec les bords de la cuvette, le bec de sifflet dans 

lonuel le gaz, en s' échappant se met en vibration. 

Te p do-che de .a cuveUe étant creux, «Ut «ne libre commt, 
nication entre l'intérieur de la sphère et la soupape a uge qm est 
Têtue d'une rondelle de euir maintenue par une v.s a son . J 
mité. Le haut de la tige de la soupape sert de po.nt d appu. a un 
fcvTer maintenu sur un bras mobile par un ressort en la.ton , dont la 
tension par conséquent, règle la résistance de la soupape. 

Lorsque «a tension du gaz dépasse le nombre "^osphe 
qu on veut qu'elle atteigne, la résistance ^J^'J^J^ 
au moyen de l'écrou moleté J, à ce nombre d atmosphères cesse 
de contre-balancer la pression intérieure; la 
la poussée et le gaz s'échappe en mettant en vbrafon « ^ 
coup aigu prévient, et la tension intér.eure est <«^ d "T£ 
par la fuite du gaz en trop; il n'y a donc pas de dangers poss.ble 

"^rœt - -fd'un tube en cris., protéger 
une armature en bronze dans laquelle i\ est loge, et qui le met a 

rihri de tout choc extérieur. 

C Tube communique avec 1 intérieur de la sphère par le tuyau e 
le raccord R, et par le tuyau supérieur de l'ouverture qui etab ,i 
l'égalité de pression entre les deux vases communiquants. In coup 
d'œil jeté sur ce tube montre donc le niveau correspondant de 

l'eau dans la sphère. . .. „ 

Agitateur. - Celui-ci est composé de larges et puissantes ailes Z 
(fig. 5), et se meut dans le récipient afin d'opérer rapidement la dis- 
solution du gaz et la saturation de Veau. Son arbre moteur est en 
acier ; son mouvement est accéléré par un pignon X qui engrené avec 
la roue dentée du volant et fonctionne, sans aucun contact avec 
l'intérieur du saturateur, dans une douille à longue portée M, en 
bronze étamé, vissée dans la paroi de la sphère. 

Afin d'éviter à la douille toute chance d'usure et donner pms 
de facilité au jeu de l'arbre, ce dernier est enfermé jusqu'à sa partie 
filetée dans une gaine en cuivre rouge écroui. L-n ccrou a noue 
se visse à l'extrémité de la douille. Dans l'emboîtage qu il éiaum 
autour de la gaine, se placent d'abord dans la douille M, quatre 
rondelles de cuir de Hongrie , puis dans la boite de l'écrou un cuir 
moulé et embouti dont la base , serrée entre le rebord intérieur 
de l'écrou et l'extrémité de la douille, forme joint hermétique, tes 
cuirs, en s'adaptant autour de la gaine en cuivre, évitent tout frotte- 
ment métallique et forment stufiing-box. 

A l'extrémité de l'arbre, se visse la double patte Y, destinée à porter 
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les ailes de l'agitateur, elle s'emboiie sur la cafno » n <•„• 
i ne rondelle en cuir dur, placée dans une gï^SSZE ^ 
a boite s'inlerposant entre cet écrnn * i. fu exteneurede • écrou 
froment de/parties -^^^^S^ 

S£ ^ £££££ £" T 10 *» d ^ «se 
à gauche. lIs ailes d L~ ^rt 6 :' " T"" à droUe ou 
•rois vis qui son, elllV-LéCa" L Ls o". Z* T à, ' aide de 
bronze. Ce, dispositions rJ^l^m ^Tr^TT T 
madle et permettent à l'arbre de oZokJZ • !° rmaUon de 
«onnef aussi librement e, avec autant d, M 1 ."T™ de ' 0nc - 
«ans la sphère nue s'ils £ïïïïX?JÏ"' *" " « 

Plétemen, saturl ' l > a ™Z Z rjTT rap, ' demenl de reau «•»- 
contre les nZde^llT * de S6S puissan,es ail< » « brise 

* o^ue co P u7!e ^^ZXfZ^r?*" 
«ans les cylindres oscillants d<ssoluUo„ subite du gaz 

*Ztt^JZ.*z sensibi,i,e remartluab,e: » Suffl < 

- go, que con,r« ï£&ï '* S ° Upape »°<" P-P 

te montage et le démontage de la »i h. = a-.* 

organes sont des plus faciles 63 d,fféren,s 

COLONNES DE TIRAGE. 

' ïr^'r.eTn^'" 6 ' 1 - """^ l 0n ° UVre ,e rob ™°' * sortie 
^ViÏÏT amve aux colonD <® «ie tirage portant les 

bouteilles soit T T eCan,queS ' soit P our ''«"plissage des 
«mes, sou pour celui des siphons 



(à suivre). 
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PRÉPARATION VWm 

DESTINÉE A ÊTRE APPLIQUÉE AUX TISSUS DE COTON OU DE LIN 

AVEC DE9 MORDANTS POUR GARANCE ET GARANCINE 

Par M. J. UOBTTOOT, de Lower- House, comté de Lancaster 

L'emploi de l'indigotine combinée ou mélangée avec un oxyde 
ou sel d'étain pour produire des dessins bleus sur les tissus de coton 
ou de lin, par un passage subséquent dans un bain alcalin, est bien 
connu des imprimeurs d'indiennes, sous le nom de « bleu solide, . 
ou bien lorsqu'elle est mélangée avec un sel de plomb, sous le nom 
de . vert solide. . Ces couleurs ont été principalement employée 
pour renluminage de genres garancés ou genres garancmes et 
appliquées à la toile après qu'elle a subi le procède de « mordan- 
çage, . de la teinture, du nettoyage et du séchage. 

On a bien fait des essais pour appliquer des préparations d indigo, 
et même le bleu et vert solides ci-dessus mentionnés, simultanément 
avec des mordants pour teinture , afin de produire des dessins plus 
distincts et plus précis, et pour éviter les frais considérables résultant 
du procédé de renluminage -, mais, soit que les bleus et les verts ainsi 
produits aient été ternes et sans vivacité, soit que les mordants aient 
été attaqués par le bain alcalin employé pour fixer l'indigo, ou sou 
encore qu'il ait fallu un appareil spécial pour imprimer les préparations 
d'indigo, ces essais n'ont jamais été couronnés de succès, et 1 im- 
pression simultanée de bleu et de vert avec des mordants pour la 
teinture, est sans contredit un problème qui n'est pas résolu. 

M. Lightfoot croit avoir réussi à découvrir la cause du peu de 
succès obtenu jusqu'à présent, et en partie par la modification des 
préparations d'indigo, et en partie par l'usage d'une substance non 
en usage jusqu'à présent pour fixer le bleu et le vert solides, il est 
arrivé, en effet, à produire de beaux bleus et verts, imprimés simul- 
tanément avec des mordants pour des rouges, des grenats-puces, 
des violets et des noirs, et subissant sans détriment le procédé re- 
quis pour teindre ces couleurs. 

Voici le moyen indiqué par M. Lightfoot dans sa demande récente 
de brevet en France: il fait une préparation d'indigo remplissant les 
conditions énoncées en employant beaucoup moins d'étain, soit mé- 
tallique, soit oxyde, ou soit à l'état de sel , que cela se faisait, et en 
se passant de l'addition d'un sel d'étain ou composé d indigotine , 
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lorsqu'il compose la couleur à imprimer, comme avec les bleus et 
verts solides ordinaires ; ayant découvert que, si l'oxyde ou le sel 
d'étain dépasse une certaine proportion, l'oxyde d'étain se lixe dans 
la libre pendant le procédé de la fixation de l'indigotine et des mor- 
dants, et se teint par la matière à teindre, et que le bleu, au lieu 
d'être pur et brillant , est terne et d'une apparence sale, et que le 
vert devient plus ou moins un olive sombre. 

M. Lighlfoot prépare une pâle ou pulpe d'indigotine et d'étain par 
l'un ou l'autre des procédés suivants : 

Il prend un kilogramme d'indigo qui doit être préalablement 
broyé avec de l'eau pour former une pâte; un kilogramme de cristaux 
de protoclilorure d'étain et huit litres d'une solution de soude caus- 
tique ou de potasse , marquant de 20° et 23° Beaumé. Ce mélange 
est mis dans un chaudron de cuivre et porté à l ébullition en trente 
minutes ; alors on ajoute huit litres d'eau bouillante , et on laisse la 
mixture se refroidir parfaitement ; alors on verse dans vingt-quatre 
litres d'eau froide, contenant en solution 0 k ,400 de sucre, ou 0 k ,800 
de mélasse. (Cette addition de matière saccharine , quoiqu'elle ne 
soit pas essentielle au succès de la couleur, est avantageuse.) 

A cette solution on ajoute trois litres d'acide hydrochloriquc mar- 
quant 21° Beaumé (exempt de fer), ou un litre d'acide sulfurique 
marquant 70° Beaumé, préalablement dissous dans un litre d'eau, et 
qu'on a laissé reposer jusqu'à ce que tout le sulfate de plomb, s'il y 
en a, se soit précipité au fond ; ou six litres d'acide acétique mar- 
quant 6° Beaumé, ou un mélange de 0',250 d'une solution tle pro- 
tochlorure d'étain, marquant 5" Beaumé, avec trois litres d'acide 
acétique ; dans ce dernier cas, ou peut substituer un demi-litre 
d'acide sulfurique, ou un litre et demi d'acide hydrochlorique à 
l'acide acétique. De toutes ces substances, M. Ligtfhood préfère l'em- 
ploi de ce dernier acide. 

Le précipité est ensuite filtré à travers un filtre conique profond, 
afin de laisser la moindre surface possible exposée à l'air. Après la 
filtration, la pulpe doit mesurer huit litres. 

Au lieu d'employer des cristaux de protochlorure d'étain pour 
la dissolution de l'indigo, on peut employer l'oxyde d'étain, ou 
hydraté, ou anhydre, obtenu par la précipitation d'un kilogramme 
de protochlorure d'étain en cristaux en solution dans l'eau, avec un 
alcali ou une terre alcaline, en lavant le précipité avec de l'eau 
et en filtrant ; ou bien , on peut faire une solution d'indigotine, en 
faisant bouillir un kilogramme d'indigo dans huit litres de solution 
Je soude ou potasse caustique, marquant 20° à 23° Beaumé, en y 
ajoutant une telle quantité d'étain métallique , soit limaille, soit gra- 
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nulé, que, lorsque l'indigo est complètement dissous, il reste de rétain 

non dissous. Dans tous ces cas, on précipite I indigot.ne 

Pour faire une couleur bleue pour impression, il faut prendre huit 
litres du Précipité d indigotine, et ajouter *,*0O à 3\200 de gomme 
du Sénégal ou de gomme de Barbarie, el remuer jusqu a ce que 
toute la gomme soft dissoute. On peut se servir de tout autre épais- 
sissant convenable, mais cependant la gomme est préférable. 

Pour faire une couleur verte pour impression, on doit prendre 
la couleur bleue déjà citée, et y ajouter l',6U0 de nitrate , de plomb 
cristallisé et i\GU0 d'acétate de plomb cristallise : les deux en 
poudre et'les y dissoudre. Des couleurs composées peuvent aussi se 
foire en mélangeant les mordants alumineux ou ferrugineux ordi- 
naires avec les couleurs bleue et verte. 

Avec les couleurs ci-dessus mentionnées et les mordants ordinai- 
res pour garance ou garancine, on peut imprimer des tissus de coton 
ou de lin, et après avoir étendu les pièces pendant une nuit es 
passer par une solution de silicate de soude ou silicate de potasse, 
marquant C° Beaumé, ou bien par une solution de carbonate de 
notasse, marquant 14» Beaumé, à laquelle on peut ajoutera peu près 
de 7 à 8 grammes, par litre, de craie ; ou bien encore par une mix- 
ture de silicate de soude ou de poUisse et de carbonate de potasse. 

Ce bain est alors chauffé à 25° cent, environ dans une citerne 
munie de rouleaux au haut et au bas, et la rapidité du passage des 
pièces peut être de 20 mètres par minute. Après cela, il faut que les 
pièces Soient rincées rapidement dans l'eau froide d'un dévidoir 
placé environ à l m ,25 au dessus de la surface de Peau. 

Par ce rinçage, l'indigotine tlxée dans la fibre s'oxyde et rede- 
vient indigo. En cas d'impression de vert, on fait passer les pièces 
dans une solution de bichromate de potasse contenant de 6 à 7 
grammes de sel par litre, pendant cinq minutes, chauffées à 35°. 

Si l'on n'a imprimé que du bleu avec les mordants de garance, 
on peut se passer dudit passage. Après quoi on fait subir aux pièces 
l'opération connue par les imprimeurs sous le nom de « deuxième 
bousage, » et qui consiste à faire circuler les pièces dans une chau- 
dière contenant de l'eau et de la bouse de vache, à une température 
d'à peu près 70° centigrades pendant 15 à 20 minutes ; on les lave 
alors dans de l'eau, et on les teint avec la garance, fleur de garance, 
garancine, extrait de garance, ou cochenille ; après quoi on peut 
appliquer le procédé ordinaire pour blanchir le fond blanc. 
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Par M. OBVSKVBEBGER , Tourneur-Mécanicien, à Nouzon 

(planche 47*, fie. I a 4) 

La machine que nous allons décrire a fait récemment le sujet 
d'une demande de brevet d'invention pour ses combinaisons spé- 
ciales, qui lui permettent de repousser ou emboutir tous métaux 
avec la plus grande facilité et une notable économie de main-d'œu- 
vre. Ces combinaisons consistent à monter sur le nez d'un tour, le 
mandrin dont l'extérieur correspond à la forme de l'objet qu'on veut 
repousser ; dans l'axe se trouve une pièce terminée par une sorte 
de tampon qui vient serrer sur l'extrémité dudit mandrin la feuille de 
métal qui doit être travaillée. 

Dans une poupée mobile ou chariot que traverse le tampon dont 
il vient d'être question, se trouve un plateau qui porte trois ou un 
plus grand nombre de leviers dont une des extrémités reçoit un 
ijalel-repous8cur qui agit sur le métal ; l'autre extrémité de chacun 
des leviers est fourchue pour servir de chape à un petit galet qui 
suit les contours d'un gabarit, dont la forme représente celle inverse 
qu'on veut donner au métal repoussé ; ce gabarit est lixe. 

Le chariot qui porte les galets-repousseurs se mobilise sur le 
banc de tour au moyen d'un simple levier, sur l'axe de rotation du- 
quel est une noix qui enroule une chaîne dont chaque extrémité est 
Hxée aux traverses du banc. 

En faisant avancer ce chariot, les petits galets, en parcourant le 
pbarit, obligent les leviers à s'incliner plus ou moins par rapport 
à l'axe du mandrin, ce qui rapproche ou éloigne les galets-repous- 
seurs, et force le métal à épouser la surface du mandrin qui tourne 
pendant ce temps à une certaine vitesse. 

On se rendra aisément compte de la combinaison qui vient d'être 
exposée succinctement, en examinant les fig. 1 à i delà pl. 472, dont 
nous allons donner une description détaillée. 

La fig. 1 représente en section longitudinale le tour à repousser 
monté sur son banc ; 

U fig. 2 en est une section transversale faite suivant la ligne 1-2. 

On voit par ces figures que sur le banc de tour ordinaire B, est 
montée la poupée A, qui reçoit le cône de commande C ainsi que 
le chariot D, et la poupée E qui porte le gabarit G. 

L'extrémité de l'arbre du cône C est taraudée pour recevoir un 
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petit plateau sur lequel se f.xe le plateau-mandrin m, qui présente 
extérieurement les formes ou contours qu'on veut donner - w l meta 
à repousser; ce mandrin est exécuté en plusieurs parties, six par 
exemple, groupées autour d'un centre ou moyeu légèrement conique, 
ermaintles'ensemble au moyen d'une bague J avec vis de pres- 
sion. En desserrant la vis de la bague et en enlevant tout le man- 
drin, moins le centre, qui fait partie du plateau, il n'y a plus qu « 
repousser à l'intérieur Tune des parties, pour qu on puisse enlever 
la pièce emboutie ou repoussée. 

Dans l'axe de ce mandrin vient se placer le tampon l appa te- 
nant à la tige f centrée dans le chariot D ; ce tampon a pour but de 
serrer la feuille de métal x entre lui et l'extrémité du mandrin m. 
La pression est exercée par la tige centrale de la poupée E 

Le chariot D porte le plateau H fondu avec trois oreilles l desti- 
nées à servir de centre aux leviers L ; à l'une des extrémités de « 
leviers, se trouve le galet-repousseur 1, tandis qu a 1 au te extre 
mité il y a un petit galet qui repose sur le gabarit G, fixe sur la 

^Cèlent les trois galets I qui repoussent le mêlai sur le man- 
drin m, dès qu'on fait avancer le chariot dans le 
ff, K 1) Cet avancement a Heu en mobilisant le levier N, dont 1 axe 
porie une noix » sur laquelle s'enroule la chaine 0 fixée par ses 
extrémités, comme on le voit fig. 1. 

En changeant le mandrin m et le gabarit correspondant G, on 
peut fabriquer tous genres de vases ou récipients métalliques quel- 
conques. . 

Les fig. 3 et 4 représentent une modilication de la combinaison 
qui vient d'être décrite ; celle-ci consiste dans l'emploi de quatre 
galets 1' destinés à repousser des objets cylindriques, tels que freltes 
pour roues de voitures, par exemple, etc.; on règle facilement IV 
cartement des galets dans le plateau H en déplaçant leurs axes i 
dans les coulisses A, et on les maintient solidement ensemble par la 
frctle l\ Dans le cas représenté sur les lïg. 3 et 4, le gabarit G, 
ainsi que les leviers L, sont complètement supprimés. 

Quand les objets à repousser doivent êire perforés au centre, le 
mandrin m peut recevoir un pivot qui pénètre dans une ouverture 
correspondante du tampon F. 

Lorsqu'on repousse du cuivre, le travail se fait à froid ; pour la 
uMc, il peut se faire à chaud ou à froid suivant les épaisseurs qu'on 
emploie, etc. 
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BREVET D'INVENTION. — DESCRIPTION. — EQUIVALENT 

DESSIN ANNEXÉ. 

I. 

Nous avons souvent eu occasion de parler du soin qui doit prési- 
der à la rédaction des brevets. L'arrêt suivant de la Cour de cassation 
vient fournir une nouvelle preuve à l'appui de notre dire : 

• La Cour : Attendu qu'en principe général il n'y a lieu d'accorder la garantie 
du brevet qu'a ce qui a été annoncé par le breveté, lors de sa demande en 
délivrance, comme constituant son invention en s'y rattachant ; — attendu que 
si l'on peut aller jusqu'à considérer un plan ou dessin joint à la demande et 
même suppléant en quelque point au silence de la description, élément 
principal et nécessaire, c'est à la condition que l'intention par le breveté de 
comprendre dans son invention ce qui fait l'objet de ce pian ou dessin soit 
claire et manifeste ; 

Et attendu qu'il résulte, en fait, des constatations de l'arrêt attaqué, que, s' 
au dessin ligure l'organe spécial dit couteau saillant, rien n'indique que cet 
organe ail été compris dans le brevet; qu'au contraire, l'arrêt, en s'appuyant 
d'une part, sur le silence absolu de la description quant à cet organe, soit 
dans son résumé, qui précise les trois éléments de l'invention, et, d'autre part, 
sur un ensemble de faits et de circonstances relevés et appréciés, déclare que 
les demandeurs n'ont ni compris ni voulu comprendre dans le brevet l'organe 
dont il s'agit; attendu qu'en le décidant ainsi, l'arrêt de la Cour impériale de 
Dijon a fait une appréciation souveraine et n'a violé ni les principes de la 
matière ni la loi du brevet ; — rejette. « (9 août 1867.) 

II. 

L'arrêt suivant de la même Cour présente également pour les in- 
venteurs un véritable intérêt. Il est relatif à l'application de l'art. 31 
de la loi du 5 juillet 1844, c'est-à-dire à la question de savoir 
quand il y a eu publicité suffisante pour invalider un brevet. Dans 
l'espèce, il s'agissait d'éperons essayés dans l'intérieur d'un corps 
donnée, et le contrefacteur demandait la nullité du breveta raison 
de la divulgation antérieure au dépôt de la demande. La Cour a 
rejeté son pourvoi en ces termes : 

* La Cour : Attendu qu'il résulte des circonstances et des constatations en 

fait de l'arrêt attaqué que, si des essais et des expérimentations onl eu lieu, 

peu de jours avant la demande du brevet par Imbs, relativement au système 

d'éperons par lui inventés pour l'usage de l'armée, ces expérimentations et 

essais, exigés par l'autorité militaire avant d'adopter l'éperon, n'auraient eu 

•ieu que dans l'intérieur de corps spécialement désignés, à savoir : les deux 
rég 

'ments d'artillerie alors casernés à Strasbourg; que l'arrêt attaqué déclare, 
en conséquence et par appréciation des faits ainsi constatés, qu'il n'y a pas eu 
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antérieurement au dépôt de la demande, aucune divulgation ou publication 
sérieuse susceptible d'infirmer le brevet, ou, en d'autres termes, que l'inven- 
tion n'avait pas reçu une publicité suffisante pour pouvoir être exécutée; et 
qu'en repoussant par ce motif l'exception de nullité tirée du défaut prétendu 
de nouveauté, ledit arrêt, loin d'avoir violé les dispositions de loi invoquées 
par le pourvoi, a justement refusé d'en faire l'application aux faits de la 
cause; — par ces motifs ; rejette. • (25 mai 1868.) 

Malgré cet arrêt, tout favorable aux droits du breveté, nous n'en 
conseillerons pas moins aux inventeurs de déposer leur demande, 
avant de livrer, par des essais, l'objet de leur invention, même à la 
publicité la plus restreinte. Qu'ils prennent tout d'abord un brevet 
pour protéger le principe, ridée-mère de la découverte. Puis, si 
l'expérience, si la pratique révèlent la nécessité de changements à 
opérer dans l'objet, tel qu'il a été conçu primitivement, qu'ils pren- 
nent des certificats d'addition, ce qui n'entraine qu'une dépense 
tout à fait insignifiante. 

Nous ne pouvons pas, en effet, ne pas rappeler à nos lecteurs que, 
dans l'affaire Joly et Bertre, la Cour suprême a déclaré nul un bre- 
vet français, par cela seul qu'un brevet belge avait été pris peu 
de temps auparavant, par le même inventeur, et avait pu être con- 
sulté dans les archives où il était déposé. 

Si la possibilité pour quelques personnes de prendre connais- 
sance d'un brevet a paru constituer la publicité suffisante, et l'article 
31, à plus forte raison, semble-t il qu'il aurait dû en être de même, 
alors que l'invention avait reçu une publicité, réelle par des essais 
dans des régiments d'artillerie. Là, en effet, non-seulement tout le 
monde avait pu voir, mais tout le monde avait vu. 

Les faits spéciaux de la cause et la faveur que méritent les inven- 
teurs, peuvent n'avoir pas été sans quelque influence sur la décision 
rapportée. Car la Cour s'est singulièrement départie, en cette cir- 
constance, de la rigueur du droit qu'elle avait appliqué à d'autres 
espèces. 

Que les inventeurs n'oublient donc pas que , dans d'autres circon- 
stances, la Cour de cassation a proclamé que « le brevet était le prix 
de la révélation faite à la société. » En se conformant à cette théo- 
rie, quelque sévère qu'elle puisse paraitre, ils ne courront pas, du 
moins, le risque de voir mettre en question la validité de leur bre- 
vet, et quelquefois de le voir succomber sous un moyen de droit. 

(Pour la partie de jurisprudence, I. SCHMOLL, avocat à la Conr de Paris.) 
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Par M. Willî.ni-Bobm«»n MANIIY 

(ptANcur. i7î, no. 5 a 7) 
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à la poutre-garde, quand celle-ci change par rapport à l'arbre de la 

Te3r P oint consiste en une disposition de ladite connexion 
flexible, diagonalement aux directions verticales et horizontal s 
dans le quelles la poutre-garde se meut sous les efforts qu elle sub.t ; 
par suite de cet arrangement, le support du châssis-guide se meut 
oe la moindre étendue possible pour les mêmes mouvements de la 
poutre- garde dans des directions verticales et horizontales. 

Le troisième point consiste dans l'arrangement des lignes radiales 
des bras de manivelle, par lesquels le châssis-garde se rat ach .aux 
palettes et de la ligne radiale desdites connexions flexibles a angles 
égaux, ou à peu près, par rapport à la ligne verticale passant par 
Taxe du tourillon de la poutre-garde, par lequel le poids de ce der- 
nier peut être divisé également ou à peu près, entre la roue a pa- 

,e trin, t Sriéme point consiste dans la combinaison du châssis- 
guide e de la connexion flexible, qui constituent le premier poin 

l'arbre de la roue au moyen d'un chaînon qu, relie le support 
du châssis-guide à l'extrémité de l'arbre de la roue ; par cette com- 
binaison les arbres sur lesquels tournent les palettes sont soulages 
T^to^L^* "t l'emploi d'un châssis flexible devient 
possible avec les avantages que présente la disposition décrite, 
comme constituant le premier point de l'invention. 

Les flg 5 à 7 de la pl. 472, montrent l'application de 1 ensemble 
du système à une roue de la variété Buchanan, dont la simplicité 
rend facile la tâche de faire comprendre la nature de l'invention. 

La flg. 5 représente de côté ladite roue perfectionnée et un frag- 
ment de la poutre-garde ; La fig. 6 en est une coupe verticale faite 
par l'axe de l'arbre à palettes ; , 

La flg. 7 es^un diagramme à une échelle réduite, représentant les 
lignes médianes de quelques-uns des membres de la roue à palettes. 

Comme on le voit par ces figures, cette roue a sa membrure com- 
posée de deux châssis A, A' qui forment les rayons, etqui, a cet efl 
sont reliés à leurs extrémités par des cercles concentriques a et a 
à leur point de réunion, vers le centre, à un tourteau en fonte A 4 nv 
sur l'arbre moteur B. Dans l'exemple choisi, huit palettes C sont 
fixées aux arbres c, lesquels tournent dans des supports- soutenus 
par les bras des châssis A, A', afin que ces palettes puissent s'incliner 
par rapport aux rayons de la roue, et suivant les différentes positions 
que prennent ces rayons en tournant. 

A cet effet, chaque arbre c est muni d'un bras de manivelle d par 
lequel la palette est guidée, et cette série de bras se relient par 
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'-Ois que „ hl^ e cemr ; u rÉ Cr n 7 ''^ SUpP °» »■ 

; : ;;;ri.ie„ f % à r««^^ J^^"* « 

-S^/iX^: 6 ::,^ eli, r r ,é * *~* 

("g"e représentée sur le r cé L 7, ? dCUX t ° Un " 0ns 
degrés avec des lignes hor zont, f ? " 'T* an * ,e de « 
*■ '«urillon , sur la pou SSfL "J™"»"- «"« par les axes 

rapport aux directions verUcàles e7„n° nSC<, 7\ Une diae ° na,e 
e "«" Peut se mouvoir ^TS-l T"^ da " S leS<)Ue,,es 
*» manivelles rf de« naletl L T i ^ ° 6 pl " 3 ' ,es ^as 

''^ent à la connexïon i tle fn ^ de Mk sorte - 
«mrales desdi.es „Zv^ | e "ormee p ar le lien G, que les lignes 

s °''«" à la même TT ( """^ par ,es "'8 nes Ponctuées C rî 
■* '••» «r,ou ri te °" Par | rapP0M a ,a «8*> venicale ( ir£ 
flexible. r '"° n l 1 "* ,a ''«-e radiale de la connexion 

l>? * -nivelle des palettes son, 

dlrcc 'ion delà force d l?*,7 î *?" Ver, ' Ca,e re P r «enlant la 
«■* de contrôle E es, * é Z '1 ^ ' C P ° idS dU Cnassis - 

Ne '"*. et q „c le D< !1 ! ' V,SC e " lre la ro,,e el la garde- 

isocéi à «r d oi dn :Tr r H comme sur ie s ° mm * 

lws la li gne rXle ? !• ? deUX P ' US pe,its coléss »'« **• 
/b "tiré de al' * ^ t * , C ° n ne >''° n ""'Ole, et par 
'' ales d « "a manivelle dL T'""" f ' para,lèle a " x ra- 
r ^en,e„t en dTec ion , „ Ne " M ; Ct lesdils côtés P 1 "* Pe«i<s 

J ■* supporté n! " ' ' ^ arde -Pa'<"'es ct par la roue, 
arbres à palette?, " r ° U<! Mnl -"* n »"'« P»r les manivelles 
r iSde| aroueju S n u i p!l| Se COn "' nuenl P ar " intermédiaire du 
^rae l'em,-. , e mo,eur R - 

sur les arbres des palettes pourrait être un incon- 
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vénient, le prolongement du tourillon f du châssis-guide est relié 
directement au tourillon b que présente l'extrémité prolongée à cet 
effet de l'arbre B, au moyen d'un chainon n (lig. G) disposé de 
manière à tourner sur lesdits tourillons f et 6, de sorte que la portion 
de l'effort du châssis excentrique subi par l'arbre de la roue lui est 
directement transmis par le chainon ». 

En appliquant ce dispositif, on doit conserver un peu de jeu dans 
les supports de6 manivelles d du châssis guide, ou bien ce châssis, 
au lieu d'être rigide, pourrait être formé de tiges rayonnant d'un 
tourteau ou moyeu tournant sur le tourillon excentrique f, et les- 
dites tiges être solidaires dudit tourteau par des pivots et entraînées 
par un chainon du modèle usité dans la construction des châssis- 
guides des roues Morgan et Galloway. 

Au lieu de disposer le lien G comme étai ou support pour sou- 
tenir l'effort, on pourra le disposer de manière à le soutenir par 
tension ; dans ce cas, le tourillon sur l'arbre à palettes serait disposé 
au-dessus du niveau de Taxe de l'arbre de la roue, par exemple 
avec Taxe du tourillon au point f (lig. 7) ; ce système serait avan- 
tageux dans un paquebot, parce qu'il permettrait au porte-palettes 
de s'élever d'une quantité correspondante, de manière à se trouver 
plus au-dessus du niveau de l'eau. 

Bien qu'il soit préférable de distribuer le poids du châssis-guide 
E également entre l'arbre à palettes et l'arbre-garde, il n'y a pour- 
tant là rien d'essentiel, parce qu'en variant l'angle que la ligne 
radiale de la connexion flexible forme avec la ligne horizontale pas- 
sant par Taxe du tourillon sur l'axe y, la répartition du poids peut 
être obtenue. 

Ainsi, par exemple, si le lien G, lors du montage, est ajusté de 
telle sorte que sa ligne radiale soit horizontale, pendant que les 
lignes radiales des manivelles sont verticales (les lignes formant en- 
core un angle droit, Tune avec les autres) tout le poids du châssis- 
guide se portera sur Ja roue à palettes ; et si d'un autre côté, la 
ligne radiale du lien G est verticale pendant que les lignes radiales 
des manivelles des palettes sont horizontales, tout le poids se por- 
tera sur l'arbre g ; et en inclinant la ligne radiale du lien de con- 
nexion G plus ou moins vers la verticale, pendant que les lignes 
radiales des manivelles sont portées à angle droit avec elle, plus ou 
moins du poids du châssis-guide se portera sur la roue à palettes et 
par contre plus ou moins de ce dit poids sur la garde- palettes. 

L'emploi de la connexion flexible entre l'arbre moteur et le 
châssis-guide, imprime une grande flexibilité à tout le système de 
palettes, ce que l'on n'avait pas obtenu jusqu iei, et non-seulemeni 
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diminue ou réduit le frottement de tous les tourillons, mais tend 
surtout à réduire notablement le risque de rupture causée par l'effort 
de la garde-palettes en mer, s'il ne l'empêche pas entièrement ; ceci 
paraitra évident si l'on considère ce qui arriverait si Tarbre-garde 
était soumis à des efforts capables d'amener sa rupture. 

Supposons-le, par exemple, élevé relativement au côté du vais- 
seau au point que l'axe du tourillon g se trouve au point g' (fig. 7). 
Comme le tourillon ne peut pas tourner dans le coussinet sur l'arbrc- 
garde^, les lignes centrales du lien de connexion G, de la tige ou 
bras du châssis-guide et des manivelles prendraient les positions 
représentées par les lignes ponctuées g /\ r, r' c, dans lesquelles 
aucune des parties ne serait forcée hors de leur position naturelle, 
et ne subirait point conséquemment d'efforts inutiles. 

La flexibilité du système de ce guide excentrique permet donc à 
tous les membres de la roue de se prêter aux changements de cir- 
constances que peut amener la pratique. 

Dans la roue à palettes représentée, l'angle formé par la ligne 
radiale g, f du lien G et les lignes c, r, des manivelles des palettes, 
est un angle de 90 degrés. Bien que, dans la pensée de l'auteur, ce 
soit là l'angle le plus rationnel pour des vaisseaux de mer, où il faut 
que toutes les parties de la roue aient une grande force, une grande 
stabilité, il peut se faire que cet angle puisse être modifié quand il 
Vagira de roues appliquées à- des navires dans des eaux 
tranquilles où le mouvement relatif de la palette de la garde et 
du vaisseau est petit, alors on pourrait adopter un angle moindre, 
soit de 45 degrés, réduisant ainsi la divergence des deux lignes de 
pression. 

La description détaillée de la roue propulsive du système Manley, 
que l'on vient de lire, est extraite du mémoire que l'inventeur a 
joint à sa demande de brevet en France, mais M. Émile Garnier, 
ingénieur à Paris, nous a communiqué au sujet de ces roues, des 
renseignements qui montrent que ces résultais pratiques sont bien 
ceux que les dispositions permettaient d'en attendre. 

Ces renseignements sont consignés dans plusieurs lettres datées 
de New-York, les 1 1 et 22 avril, et 22 octobre 1867. 

D ans la première il est dit : 

Hier, le capitaine Taylor, président de la Société du service de New-York 

,reme ' 8 reçu une lettre du capitaine Weir commandant le Western- Métro- 
J ' ; c,,e était datée du 22 et du Canal anglais près de Cowes. Celte lettre dit 

i e navl «"e a éprouvé de groa temps et de grands vents, sauf deux jours. 

Le 17 mars, le navire eut à souffrir d'une forte tempête par des vents d'Est 
qui cassa les chaînes du gouvernail et enleva entièrement les tambours des 

«s en brisant les gardes ou supports qui s'y rattachent. Ces gardes, vous le 
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Ao* i^mbours et soutiennent l'exccnlriqne «le la 

solides et parfaites qu'en quittant * ew ;\ ork ' eu un 9UCcès parfait, et 

: "-s^^ < u ' en ,erops 

" ïltt'encor. q« ■• était l*-!-"» " « « Ue " '"afeur 

mauvais moment de la tempête, le navire flla.l 4 nœud nel , et 

«sswsswisssasasa. 

0.„c7qu™u retour le navire élonnnera tous ccus nu, le connaissent. . . . . • 

' SI le W/ronoH» ' avait eu des rooes ordinaires lorsque la mer brisa les gardes 
dea umbou^il aurai, été Emparé et mtaMM. perdu, car une roue 
.«„i nerdu son support extérieur, la machine n'aurait pu tourner à cause des 
Xrls'produu» suMes manivelle* par suite de la décomposition ou tors.on 

des lignes. . _ . . 

Dans la deuxième lettre, M. Hanley fait part a M. Garnier du 

retour du Western-Mlrorolis, arrivé sain et sauf maigre c mauvais 

temps. Le capitaine Weir déclare que la roue est merveilleuse et de 

beaucoup préférable à toute autre roue. 

Enfin, la troisième qui renferme d'utiles appréciations, contient 

ce qui suit : 

En réponse à vos questions touchant le mérite et les avantages du système 
de roue propulsive système Manley, pour navres à vapeur, 
donner les observations faites personnellement, par le propriétaire >d un bateau 
de rivière, ainsi que par le mécanicien en chef et les autres ofticier de Uqu. 
page, c'est-à-dire du navire transatlantique Western- M èlropolxs, le premier 
navire auquel ce système de roues ait été appliqué. 

Le bateau de rivière cl-dessus mentionné, a été dans l'origine _pouno w 
roues ordinaires, et employé dans le port de New-York et le voisinage pou 
remorquer de gros navires ; ce bateau avail une puissance convenable et son 
travail de remorque était bon, mais sa vitesse, lorsqu'il ne louait ou remorqua^ 
pas était insuffisante. Les roues système Manley qui ont été subst. utc s aux 
anciennes ont, non-seulement permis d'augmenter de beaucoup la ^iit-t 
relativement à la consommation de combustible, mais elles ont consideraD.e- 
ment accru la puissance de remorquage. L'application d'un tel système de 
roues continue à donner au propriétaire du bateau la plus entière satisfaction. 
Le navire transatlantique Western- Mlropolis, a été aussi pourvu or.ginai- 



Digitized by Google 



— *. ™ r„ p r r ,vE a palettes MoBMs - «« 

» n'er la vitesse de propulsion ; quant à l i M dans ,e but 

P us co mp , ète , ayant été actionnaire de la itn^T'***™ PerSOnne, ' e 
«eau Les roues furent montées orécinii»!^ ^ m P^nie propriétaire du vais- 
«olidement tout d'abord aucune «trï ^™ meBl " à bon mar <*é et p as assC7 
^«ccion de ces roues wT^Z^^™ "* ^ 
Le vaisseau mit on ml* « transatlantique. 

'«me .Xi™" gr ' nde «*» «■« -*^Ï^ÎÏÏÏÏ^ 

darLn 8 0,écu " d °»» I" même ci™ ,w * d<> P««i° du p. 8 ,, e( , 
«-an. ai„ si plus de s Par «„, «j£L' t 

S.Un°"H. '" me oppôsm." t., n f„T rS e ' *" «™'™c<eu« 

D r re8 poor ,a »«vi g .u.„ dtc^ 60 ' ' ppl "" ,6< • ' Un 

aaires. " ê.r. éub.ie, .„, mêrae , aue . 

w pru flue les roues ordi- 



*ft*ne : 
WEBB, de New- York. 
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MUSE A PERCER LES ItTJlX 

P,r M. ». WBCBITT1, Mécanicien, à Sainl-Qucniin 
(,u«CHii7î, ne. 10 » I») 

Les machines à percer sont des outils trop connus pour que nous 
„„,lôr ici dans l'examen des nombreux systèmes dont on 
^aVe ou-s signaler que .es particules nouveUes 

matinées pour satisfaire à certains besoins spec.aux. 
cèst ainsi que nous présentons aujourd'hui un modèle de petite 

machine brevetée récemment, qui se distingue : 

Par une disposition d'embrayage qui permet de tare descen 
drè routi" au fur et à mesure que le trou se perce, et d arrêter au 

b T P a e : TXiïZiïïï" » régler d'une urt* ** 

. ■ „n 0 n. fhi foret suivant la matière qu'on a a percer. 
n""e t pt m, représente en vue extérieure de face une 

oetite machine à percer munie des dispositions signalées ; 
pente mac n v correspondante ; 

£5. » Inrvécrou qui, embrayé ou débrayé à volonté, 
détermine l'enfoncement ou l'avancement de 1 ouul 

La fin 13 est une vue d'arrière de la roue qui porte des taquets 
servant à déterminer la vitesse de deseenle de l'outil ; 

Z L A de cette machine est fondu d une pièce, de manière a 
pouvoir recevoir l'axe fc, qui porte le foret, celui v, qui reçoit le y» 
7 et, latéralement la poupée 0 de l'axe moteur . que» 
me en mouvement a l aide de la manivelle M ; sur cet axe nmumr 
Z calée la roue m qui engrène avec la roue à double denture N, 
JàveÏe sur l'axe perpendiculaire N'. Cette roue N commande le 
pignon n de l'axe vertical v du volant. „„|A aS ur 
L'axe N' est muni de la roue E engrenant avec laroueF caleesur 
l'axe 6 du foret pour lui donner le mouvement rotatif. 

Le mouvement de descente de l'outil est obtenu a la.de .de ^ 
combinaison suivante : autour de l'axe », on remarque une douille 
B taraudée extérieurement «maintenue parfaitement fix 
longitudinal, mais qui reçoit à des temps ou intervalles dé termine , 
un mouvement rotatif par la roue e qui engrène avec la série u • 
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trois pignons e'; le dernier de ces pignons est calé sur un axe qui 
traverse le bras du bâti pour porter à la partie supérieure une sorte 
d'étoile ou roue à rochet «. Celte roue se déplace sous l'influence 
des touches f montées dans des rainures de la face postérieure de la 
roue d'angle E, et qu'on arrête en place au moyen des écrous à 
oreilles /*(fig. 13) ; chaque fois qu'une des touches rencontre une des 
dents de l'étoile, celle-ci tourne d'une certaine quantité sur elle- 
même et transmet son mouvement rotatif à la douille B, par l'inter- 
médiaire des pignons décrits ci-dessus. 

Quatre de ces touches sont représentées sur la figure de détail 13, 
mais on pourrait en placer huit, une dans chaque rainure ; suivant 
la vitesse qu'on veut donner à renfoncement ou déplacement longi- 
tudinal de l'outil, on fait saillir une, deux, trois, etc., de ces touches, 
de telle sorte que, pour un tour de» la roue d'angle E, l'étoile $ ac- 
complisse une, deux, trois, quatre, etc., portions de révolution. 

Quand on ne veut pas que l'outil descende, on rentre toutes les 
louches, de façon à ce qu'elles occupent la position représentée par 
deux d'entre elles (flg. 13). 

La douille B est entourée par un écrou ou collier de fer E' (ûg. 12) 
d'une seule pièce, taraudé intérieurement sur une portion de la 
circonférence, et ajusté dans un guide-traverse D, exécuté en 
bronze; le collier est forgé avec une queue qui pénètre dans une 
douille r vissée dans le guide, et renfermant un petit ressort à bou- 
din qui tend constamment à repousser le collier, de manière à le 
débrayer ou l'éloigner de la douille filetée B. La face du collier E' 
présente une saillie en contact avec le verrou x, qui est creusé 
comme l'indiquent les fig. 1 1 et 15, de manière à ce que celle sail- 
lie pénètre dans le creux lorsque ledit verrou est relevé ; dans ce 
cas, le ressort r renfermé dans la douille qui repousse constamment 
le collier, le maintient débrayé. Quand, au contraire, on abaisse le 
verrou en appuyant sur le bouton y, le collier se trouve déplacé, et 
sa partie taraudée épouse le filetage de la douille B. 

Le guide-traverse D est relié par deux tringles A à la traverse 
supérieure 11, dont le centre reçoit une vis i qui se place sur l'ex- 
trémité de Taxe porte-outil 6 ; de cette manière, lorsque le collier E' 
est embray é avec la douille B, il descend naturellement suivant que 
cette douille tourne sur elle-même, et entraine par conséquent 
I axe 6 par l'intermédiaire du cadre formé par les tringles h et la 
traverse II. 

Pour relever 1' axe 6, lorsque le verrou x est remonte, c esl-a- 
dire que le collier E' est débrayé, il y u de monté sur Taxe 6, une 
douille g' pourvue de deux tourillons auxquels se rattachent les 
mvn u 
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r nui «ont assemblés au levier à fourche G, dont le point d'os- 

Cette disposition est destinée à rendre les plus W"**™™ 
lorsque ne veut pas percer des trous de part en part, comme cela 

arrive assez fréquemment. normet de 

A la base du bâti A. se fixe un étau parallèle E , qui permet 
maintenir convenablement les pièces qu'il s'agit de percer. 

TIROIR DE DISTRIBUTION ÉQUILIBRÉ 

Dans notre numéro de janvier dernier, en décrivant la jcAme 
à vapeur marine à deux cylindres superposes et a un seul 
deM Léopold Henrion, nous avons dit, page G : « W**'» 0 " 
. unique de distnbution équilibré sans boite de 
« imaginé et appliqué par M. Henrion, il y a une dizame d années, 
c alors qu il dirigeait les ateliers de M. J. Farineux, Lille. » 

Nous recevons, à ce sujet, une lettre de M. Eug. Cuveher, d Arra. 
dans laquelle il nous dît revendiquer l'invention de ce système de 
tiroir, pour lequel, en effet, il prit un brevet le 20 septembre : 855 
Nous avons pu nous convaincre que cette réclamation était fondée, 
en consultant cette Revue même, qui contient, P a g e /°°' 
tome XIV, n» d'octobre 1857, la description et le dessin du t.ro.r a 
frottement équilibré dont nous parle M. Cuvelier. Nous renvoyons 
donc nos lecteurs que ce sujet intéresse à ce volume, et le rappro- 
chement qu'ils pourront faire leur permettra de juger comme nou 
$ la question. 
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mm m » ™E DES » DE CHAUDIÈRES 

SYSTÈME DE M. R. DL'DGEON, DE LONDRES 

Construit par MM. VAeilt. », . 

«*ww.r et NO», 4 Parjs 

('"»c« m, rinu 8 ,t S) 

On trouvera dans cette Revue vn i vw „ 

Proposés par M. Berendorf et M Laniln « * XXXV> ks m °V«ns 

'"bes ou assurer .eur jonctl atect ' '. P ° Ur ^ h po8e des 
boite à fa,* des c JJ^ °" avac ' to P'"q««« du foyer et de la 

quelques moyens JSS^lf^ ' ' du reste - 

'artuniondecesiuLav.r.' ? molns ^«a, Pour assurer 
* efforts de ^rlïrr. 6 H ! « S P ' aq0eS d ' évi,er ' es ™JÏ 
1* - certain temps 2 t^T' 00 ** ■*« amèn ™< --ni 

A««*«r o routea UX , el quj ^s tr 7^' r d ° Dne len ° mdc 

conditions exigées pour un tel S il e " '° US poiois an * 

P* pression graduée c'est S ^ ?* q " " ° père P ar e *"»sion, 
"•bes dans les imnTlî T d.re qu il élargit et fixe l'extrémité des 

■ « coup r* P,aqUeS ' 8408 qu,il80it «écessaire de «5£ 

*ï ouufaue £> Ia d ?J a 472 PeUVen ' donner idée asse* exacte 
« * col?! l P "° n qUe nousa,lons d <""ner v. wÏÏto? 

a ou quatre K al!r« V ■ Par " 6 renfIée P our passage 
1 '"'«eur dta m ï h0 „ « L ga v ^ ^ Par leure a ** * 
s » f 'a broche conique B oue l'n nen ' 8 8PPUyer ^Uellement 
. dans sa ^ grande ".il? 8 ?: ''ouverture centrale. 
de «s deux pièces auxnliu, P ,te ' " e 80 com P ose donc que 
^'^urleu'a o 1 !' Se de'!" 16 ' 8 ba * ue ~C,que l'on 
, des '«us ménagé en héfice fl V V 'V' 1 uis ' en W dans l'un 
'» Position des «le.s n»r . é " eUr de celul '- ci . <">" de régler 

. Ce «e Position 8 " ée e, ST* * " P ' aqUe ' Ub " ,a, ' re P " 

le présente la fi* T nn ! " St ™ menl en 8 a «e dans le luboT, comme 

f a K en même temps ou'oi7 r aVeC f ° rce ,a bro <* e B entre les 
, tels »n mouvement de routîon i T™' " qUi imprime au *e a - 
br °el.econi q ue, dôntleS ' q ' ^ 3 ravance mentde ladite 

«"•a. Produi un réfolm 'T 6 " au * memantan >énele»ré«artement 

refoulement rap.de et régulier du métal du tube 
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qU i vient alors fermer bien exactement le trou de la plaque, ce der- 

nipp £tant même d'une forme irrégulière. 

PO "plélrer .a broche entre lesgalcts, M. Dudgeon se con " 
t JTt de fraoocr à petits coups en même lempsqu'àl'a.de d une clef 
momie ï «ne arr ménagéàcet enelà son extrémité, il la faisait tour- 
T Puis Je tube mandriné, on retirait la broche en frappant sur sa 

""mm Varall, Elwell et Poulot, concessionnaires du brevet, en 
France en perfectionnant la construction de l'instrument, en ont 
Su l'usage plus facile et plus rapide. Dans ce but , .a tête * sa 
broche aété'nietée pour recevoir un écrou au moyen duquel «s 
servant de deux clefs, on fait pénétrer la broche 
aussi on peut la retirer rapidement sans employer d autres moyens. 

La course de l'outil est en outre réglée par des bague .de on 
gueurs variables et interposées entre l'écrou et le corps 
8 Dans le service, c'est l'intérieur du tube et non 1 ont 1 qu nd 
faut graisser, et légèrement aussi la broche. Les ga.eU > son a peu 
près les seules parties qui s'usent, on les remplace en dtv.sant 1 e- 
crou de tète d. L'entretien est donc peu coûteux. 

Avant leur perfectionnement, les galets ava.ent une pétale ramure 
au milieu, ce qui avait pour but de ménager un espace pour rece- 
voir la matière refoulée dans la moitié de l'épaisseur du joint ,mm 
l'expérience a démontré que cela n'était pas indispensable, comme 
aussi que trois galets étaient préférables à quatre. 

En résumé, tel qu'il est actuellement construit par MM. Vara 1, 
Elwell et Poulot, celle outil rend d'excellents services, en ce qu d 
permet la pose des tubes très-rapidement et sans choc et qu il n y a 
par suite aucune fissure accidentelle à craindre ; que les tubes peu- 
vent èire réparés, même en marche, et sans qu'il y ail ebranlemeni 
pour les tubes voisins en bon élat. 
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HAPT-FOUIÏElf ET IPPlRim 

"OUR LA FABRICATION DE LA FONTE DE FER 
Par m. c h . scaa»», , Dgénie(11 . (fJ 

('UMU 47») 

L'ouvrage de M. Schinz Docnm»., 
Pour la rabricalion dg y o ";Tl. e0 T ernan ' ,e *«"'"/ ourneau 
da f/»<'e numéro de décembre dernïr' Z ^ aV ° nS promis - 

*,** r P ° Sé à la suite ^ nombre" S'^ÏT U " e ana '* se - 
h Production e( l'utilisation de iTchl* „ ?* ! ex P e ™nces sur 

* cette Revue, numéro de janvfer m, J ' le vo1 ' XXX 'V 
"de due à M. E. Fievet so „ 1, , ^ n ° US âV ° nS repr ° duit une 

'"«de des questions méXZZ ttZ^ Versé à ™ 

^vauxdans ce Recueil, sufl ne s ^ ^ ^ PUb ' ,é divers 
avons aussi donné la descrio L h "">pérat« m ; nous 

" Sohinz; nous en retrouvo n Tes n0UVea0 ™ r0mé »° «° 
Kemier chapitre du nouvel ouvrag/ ' PaU * élémeats dans '« 

^Sr^ï: te procédé tra - 

la,r ;de l'élévation de tem ™ sa * ™ n ™> ; de l'humidité de 
^"ffement du combuS P " PreSSi ° D du venle < P<"~ Vé- 
Les chapitres vm à v 

volum Jdes It T '"/ e : qoan,i,c et '•"«usité de la 

spécifl^tst ^, d ° nnéC9 e " Char « e au fourneau 
x '"«MM en uite les "h . COmposant Marges. 

^«".«Stoï^^"- XV "' les 
1'°"/ tiques par les hâl ' d ° combinai ^n. décomposi- 

f transmission £^^7*™'"!'' de la ^onne 

.^"'Wlité des différente m l P , ^ m ks parois d <* fours, con- 
^ par les °Z ' ^V" 011 ^- ab ^on de 
chaleur. ar « es < m °yons de diminuer la transmission de 

^"«ï'SittTÏ a^ d0n " e ' a deSCriplion *«> a P- 
-— ' IU ' a sem à déterminer l'influence du 
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iables désignant,a 

~TTJÏ™ - S«enn a ê"rexa,nen des zones du 
Les chap.tres XXH et XX^ £ . facU calcul des tempéra- 
haut-fourneau, comme réduclion elde préparation, 
tures, calcul des volumes ae iusiu», \\viii les 

On trouve dans les chapitres su.vants, de XXVI a 
moyens de calculer la transmission des parois avec des uWes sun 
ces calculs, les temps de passage des charges et la conte 
n«ce en fer desdi.es Jrges. ^ ^ de fa 

Le chapitre ^'^.t'^x! Scelle de la forme qu'il convient 
carburât on du fer, et le XXX , a ceie uc ■ 
de donner au haul-fourneau. Comme le constate M. bchinz c e» 
de donner au nombreuses controverses, et qui , en 

ZXZl e gr ndts d» aux théoriciens. Nous verrons 
ellet, présente u^iu r 011 | PIir à la suite de ces lon- 

i ;o«iAt h miellé forme a été amené 1 auteur a w »uiv« 

Mais avani u «iuuiuci continuons de 

M. Schinz, et qui se trouve* J )(jcleurs puis . 

Dasser en revue chacun des cnapiires, ami s 
sent se faire une idée de la méthode qui a ete suivie. 
i'£.k« de. «raz des bauls-fourneaux se trouve dans le cha 
•. T™ t le! chapitres XXXII à XXXIV traitent de la casUne 
K^ d.tr:--*-* bois, de la contenance en 

■tnss* à r duice ^^rzztâ S 

«2 -Sdans les chapitres XXXV 

1 ™ ensuite, dans les chapitres XXXV... et XXX« j> cal- 
cul de la résistance de la colonne de fusion, puis, après quelqu 
considérations, des conclusions sur ce qui précède. 

Enfin, dans les chapitres XL à XL1.., sont étudiées : la ^production 
de l'oxyde de carbone, l'utilisation des gaz du haut-fourneau, 
l'application et l'élimination partielle de l'azote. 

Nous allons maintenant résumer les études faites par lauK • 
jusqu'ici, on savait que les principales opérations du hau -fourneau 
consistent à réduire le minerai de fer en fer métallique, et ensuite 
fondre le fer et le laitier produits par la réaction. 

M. Schinz, partant de ces données, est arrivé a se rendre comp 
des lois sous l'action desquelles se produit celle réduction et oe 
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HAUT-FOURNEAU ET APPAREILS. ... 
temperalure convenable nour lp«fn.mn. i. 
dépendent de ,a q^^ï^^ïr^ *" 
du fourneau, il a fait ] a statique de ! nh . , d,fferentes sections 
évaluant numériquement * Kr. "* T ^ 6U 

ceux qui l'absorbent. variables qui la produisent et 

Les premiers sont • 

^élévation de empSure ane 3 ? 0 " 'V'* 3 ' h ° 0i " e ou 
son mouvement de descen ?1 ZZ n combustible acquiert dans 
«e combustion ascendante renCOn,rant le ^rant des produits 

Dans l'énumération des seconds, nous citerons • 

3' La chaleur atenfe * fus LnH ^' è , reS f COm P renanl )e «« de fûsion; 

* ^ chaleur Ï^J^ /biS 1 * " 1° ; 
Pa« en fer et en chaux Par Cas,ine 1 ui *e sé- 

6" ÏSblT ! PéCm<,Ue d6S « az évacoés Par le gueulard- 
"sparoilt l:ZT SSi ° n(ie Cha ' eUrà ?a -^S',rave re 

«ei«e réduction et comt T ner | V<>1Un,e neCeSSaire P°«r opérer 
de oc»e variaUon V ° ,Ume CSt Variab,e < el »dier les causes 

* '-ûrfLtdu' cie?;; 2 : ^ l d r, " bU '- de <c™nérinfluencc 
combustible, sur la ran M i.i? , ! „ '* gr ° SSeur des "Sceaux de 
,rou vé de p us que h P ,l ' ° rédUC " 0n a racide carbonique , et 

Pour op r r c 1 ZTT r<i ^ bcaocou P W 
"PProximativementTcllt " 6S ' arr ' VC a dét c™ner assez 

'^Peratures d7d„ C0 . " nCCeSSi " >e P ° Ur ° P ° rer ,a réducli »-' 

*■« ^Ucrd n é d rrS èlre , de S0 " inVemi0n ' décrit dansunpré- 
l » i apern.i sde m J ( a r PPe e ' 6Xtra " d ' un mén,oi re de M. Fiévet oui 

t: r : r t e ,oo °" » a 

«*' appareil. P ^' "•*«««« dans le haut-fourneau aux 
M a pu trouva 

«ver, par ce moyen, que la quantité de chaleur perdue 



Digitized by Googli 



15î LE GÉNIE INDUSTRIEL, 

par les parois d'un haut- fourneau peut l'élever jusqua 50 p. 0/0 de 
la chaleur totale produite. ,. ûn(1M 
Quant à la réduction des minerais, il résulte de ces expériences 
qu'avec la quantité et les richesses des gaz usuels, elle ne 
commence guère avant 800', le silice du binerai commençant a or 
à se nitrifier avec les bases présentes et surtout le FeO si celui-ci 
n'est pas complètement réduit, recouvre le minerai dune masse 
pâteuse qui ne donne plus accès aux gaz réducteurs ; le ^ FeO s > 
réduit, passe donc dans la masse des laitiers pour être réduit ensuite 
à une température beaucoup plus élevée parle carbone solide. Mais 
alors le silice ainsi que les acides phosphorique et sulfurique se ré- 
duisent en même temps et forment des siliciurcs, des phosphores 
des sulfures de fer qui nuisent à la qualité de la fonte. 
Les limites de température des différentes zones sont : pour a 
• zonedepréparation, 500» est la température d'évacuation par le gueu- 
lard ; pour la zone de réduction, 500 à 800° est celle de la zone de 
fusion ; 800° est la température nécessaire pour la réduction de 

l'acide carbonique. . . „* n *n\t(> 

Ces limites de température étant connues, ainsi que la capaci e 
calorifique des matériaux qui remplissent la cuve, l'auteur a calcu c 
leurs limites dans l'espace total. Connaissant alors le volume de 
charge par heure, il devient facile de déterminer le temps qu elles 
séjournent dans chaque zone, ce qui est de la plus «aute importance 
pour la zone de réduction, puisque de celle-ci dépend le temps 
pendant lequel le minerai est accessible au gaz réducteur. 

Ce temps peut être réduit de moitié avec un gaz renfermant 
25 p. 0/0 de volume de CO au lieu de 34,65 p. 0/0 comme les gaz 

usuels. * , i 

Les expériences de l'auteur lui ont, de plus, démontré que ia 
carburation du fer a lieu en même temps que la réduction, cl 
que la richesse de la fonte en carbone dépend du temps pendant 
lequel le minerai séjourne dans la zone de réduction. Ainsi, la fonte 
d'affinage blanche demandant une unité de temps de séjour, celle 
de la fonte grise en exige 2,35 et celle de la fonte miroitante 4,5«ï. 

Le fait cité plus haut de la grande influence que la richesse des 
gaz a sur le temps de la réduction, a conduit M. Schinz à inventer 
un procédé pour l'alimentation partielle de l'azote dans les gaz des 
hauts-fourneaux que nous allons décrire. 

Les fig. 1 et 2 de la pl. 473 représentent en section verUcale, 
par l'axe longitudinal et transversal, l'ensemble du haut-fourneau -, 

La fig. 3 en est une section horizontale faite de la hauteur des 
tuyères, suivant la ligne 1-2 de la fig. 1 ; 
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HAUT-FOURNEAU ET APPAREILS 158 
.ioo^;L? a r em *" P ' U8 gr8Dde " — T»c 

forcé à «ne moi^TpLl^W LT"" 1 ' 6 '' en,ploi du vent 
des quantités égales de fonT r ° Dde P ° Ur Dr<,duire 

syndiquèrent par six de ch q„ c té U ^T?'' ^ 

f o r „t qu- u „e ::t; tirer inerai et ,e coke ■> 

w poutre creuse triangulaire D forme saillie w i~ „ • , 
fourneau et est ouverte aux deux IZZ J, a T m °' s du 
fon.es *, r air peut pénétrTdl r™ T D« * T°" T" m ta 
verticales c sont pourvues dT£„, / . mèl " e, les pla, ' ues 
ojrectementdete cÛve dl , fen ' e ^ par ,e8< I uelles l ° t» arrive 
'enu dans la capacité D r? i^'* ° en 86 brÙlant P ar lai ' «>»- 
P« lesquel ,T e e f It^'T f T m <* d ° «lères 
'ou.es deux^n mleZ , ^ °" baissées de del >ors, 
«ons la P « ,io„ Z I 11?' T T»" *' E " ta abaissanî 

I^ÏÏZZiïïf T"- « randes *» des 
La ni,. c *T es d air el d e gaz puissent passer. 

'<«on.eÏ pa ?; u ^^ n é de f * « "tér-lomen, et symétri- 

lui forme en t n eTelr , T * T ^ ^ 60 fonle E - 
"o cette c^isset de p ZL?L P : r,,edU 1 f ° nd du « ucu,ard - «* 
ncnt. L'écoulement sX t i T ?" '? P ° USSière qu ' ils entrai - 
F . noyés dansTr^,rf * P ' US loi " par P lusieurs ««>■«« 

"os gaz. Les o u ^s e «Th P ° Ur diD,i " Uer '< 

■on. d'eau froid! ? n reçoivent, par les tuyaux „, un cou- 

ïf^ÏT " re " d ^ ' à ^ ,UyèreS 4 ~ • « 

«onlesVyèls T a TT\ T ^ éche " e ' ,a con3 '™- 

»'oos hermé, q emen, „ a d'' k 4 832 L ; ,0U,es deuï st "" 
el « la .uye^eTl P , ? bndeS 8UX lU)aUX d 'a"™°tauon K' 

«« canaux M »nf oart C ulie« C ° nCentriquemenl à a * K. 
mis oenfeudu fournée de n h î."* fo > er P° u r'* 

Lc s figures G 1? 7 T • Rascnelle représenté sur le dessin. 
*» «n à cornuef I TT."' 6 "' deu * «"PO* d'un fourneau à mou- 

* - rr; n sS et la réduction en co - 
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15 4 LE GÉNIE INDUSTRIEL. 

Les gaz brûlants montent en A, passent ensuite entre les moufles 
et dans les canaux B, d'où ils sont aspirés par quatre cheminées C. 

Les moufles D sont destinées à la décomposition de CO'CaO et les 
moufles E sont remplies de menu de houille. Ces dernières sont 
reliées avec D par des bouts de tuyaux /*, par lesquels le CO 5 pénè- 
tre dans les moufles E. Ils sont munis, près du foyer, d'une grille 
qui laisse passer l'oxyde de carbone distribué ensuite par les tuyaux 
h. La fermeture des moufles se fait simplement par un petit mur 
maçonné avec quelques briques et de la terre glaise mélangée de 
sable. De chaque moufle E, part une conduite qui aboutit dans une 
bouteille à eau I, représentée sur une plus grande échelle (fig. 8) 
pour montrer comment elle est reliée par une fermeture hydrauli- 
que avec le tuyau d'arrivée h et le tuyau collecteur k. 

Ce ne sont pas précisément des bouteilles à lavage ; mais elles 
servent à chaque instant à démontrer à l'opérateur que les moufles 
sont en activité et à lui indiquer quand l'opération est terminée. 

Chaque moufle peut contenir 0 BC ,135 de casline ou de menu 
charbon, et comme la production décrite pour la marche dons le 
chapitre précédent demande 2 mc ,4 d'espace de moufle ou de cor- 
nue, il faut par conséquent : —^i- == 18 moufles dans un fourneau. 

Les fig. 9 et 10 représentent la machine soufflante de Fouriet , en 
vue extérieure et en coupe ; cette machine convient surtout au but 
de l'auteur, parce qu'il a de l'air et du gaz à soufller dans le four- 
neau, de manière qu'une partie des cylindres sert pour l'air et l au- 
tre pour le gaz, sans qu'on ait besoin d'un régulateur. 

Les dimensions de ces machines peuvent être très-petites, quoi- 
qu'elles ne soient qu'à simple effet, pour donner par seconde. 
0" c , 19476 d'air et 0" c , 08279 de gaz. Pour pouvoir se passer de 
régulateur, il faut avoir pour ce faible volume de gaz au moins 3 de 
ces machines, fournissant par seconde 0 mc , 08279. 

Chacune demande 1 seconde par course de piston, et par suite 
doit pouvoir donner 0 ,nc ,0555 et avoir 0,50 de course par seconde, 
et par suite un diamètre de 0,375. Pour l'air, dans ces conditions 
de vitesse, il n'en faudrait pas tout à fuit 8 ou un chiffre inférieur 
d'un diamètre plus grand. Il faut toujours qu'il y en ait quelques- 
unes de trop pour ne pas interrompre en cas de réparation. 

La fig. 11 donne un ensemble de toute la disposition. A est le 
haut-fourneau, en B se trouvent les appareils à gaz et à cuauflage 
d'air; C'^C 3 ,^, sont 4 fourneaux de 18 moufles chacun, pour 
avoir toujours un fourneau prêt en cas de réparation ; D est le réser- 
voir à gaz par lequel on recueille l'oxyde de carbone, c'est de là 
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HAUT-FOURNEAU ET APPAREILS. , 55 
TJmfl a T >é ,6S ' r ° iS Cylindres dc la »<""nerie E' E' E> et est 

^jtîï^j; s ? moavoiT - 

vapeur II. Les canaux i, 1 „h 1 , "* 6P ° UpeS de Aérateurs à 
«I 1 Pour l^o~c. C c ? r?!?' ,eS , gaZdU « ue, " ard d ™ »• sous- 

1»cuo n « LîTnnn ? b ' en ' œuvre ardue d « cette ira- 

wemu mrntn ai travail de ia conrn 

Par H. rAl*iTM.l«roaT, Fabricant» Berihccourl 

^àuwmZlcltT 6 "" Pr ° Cédé "' éc * nl< " ,e <"»'»'* » remplacer 
'«*••.. q.l coûT, i Zr q, " S ' ,r ' V *" ma " uo1 ' ««"«ralemen. rail , a Z 

""<• « Pur lesquelles U IfaU brevZ' r" 5 '"" 8 " bUl Fal " 
D »»« la disDoji.i™ V breveter récemment, consiste™ : 

Pu » ^ «»lH)u^ i ,^JV«• , "„? ,dM, '»•'*'»• prient chacun un pl.,..» à 
d'acier coin! ? T """« de son nbot * Périphérique de 

Dl "'««», qui peuv e „ C Lr». ' l U /" enl Cn ,e,,! ' inverse - c '«' ce. deux 

*<« Ou r Wt% ,o„™" d 8,re délmées ' ->» «*• le»' 'aire subir l'opération 
f"*» «ï£^,"* ,M d «»« « 'am. d'acier p." 

""""■«lée ou de criooll Puk 1T. cb " mois ' 1" 8 ''on Imprègne de ponce 
en,r, i^T £ '« <WH« de corne, pré.blemen. 

ra "°» du ponça,,. " P"" e< "»- c * qui c<msUlu> la , Momte 
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TRAITEMENT DES HYDROCARBURES ET DE U PARiFPISE 

Par MM. J. roRDRXD, F. iamhe et G. stebbt, comté de Surrey 

(Angleterre) 

MM. Fordred, Lambe et Sterry, se sont fait breveter récemment 
en France pour une méthode perfectionnée et économique de traiter , 
l'huile de pétrole et les diverses huiles obtenues par la distillation 
de la houille, de la tourbe, des lignites, du bitume et aussi de la 
paraffine, dans le but d'obtenir ces huiles et la paraffine à l'état 
purifié. La nouvelle méthode consiste à faire subir à l'huile de pé- 
trole brute, ou à celle qui a déjà subi une distillation, le traite- 
ment suivant : 

Lorsque l'huile a été partiellement purifiée, si le dernier traite- 
ment qu'elle a subi était obtenu par l'acide sulfuriquo, on doit verser 
l'huile dans un vase convenable et la traiter avec une solution de 
glue ou autre substance gélatineuse ou albumineuse, ou avec de la 
farine ou de l'amidon préparé avec de l'eau ou du lait. Mais si 
l'huile n'avait préalablement reçu aucun traitement chimique, ou si 
l'alcali seul avait été employé, on commencerait d'abord la purifica- 
tion par l'acide sulfurique,de la manière bien connue, pour l'amener 
à l'état convenable pour être traitée suivant les nouveaux procédés, 
et ensuite, après avoir séparé l'huile du dépôt de goudron formé 
par l'acide, on procéderait à son mélange avec une solution de glue, 
comme il a été dit. Dans tous les cas, quand la solution de glue ou 
autre substance est mélangée avec l'huile, on doit chauffer le mé- 
lange à la température convenable et l'agiter mécaniquement, de 
façon à faire déposer le reste des impuretés de l'huile mélangée 
avec la solution, glue ou autre, employée. 

En second lieu, on doit ajouter à l'huile ainsi obtenue, de l'argile 
très-divisé dans la proportion de 22 kilog. (55 d'argile pour 454 
litres d'huile. L'argile peut s'ajouter à l'huile immédiatement après 
le traitement avec l'acide sulfurique ou après que l'huile a clé 
traitée avec la solution de glue ou son similaire ; mais, lorsqu on 
l'ajoute, l'argile doit être bien incorporé dans l'huile par l'agitaiion 
du mélange. Ceci effectué, l'huile peut être laissée au repos pour 
que les matières terreuses et les impuretés déposent, puis on 
décante. Ce traitement de l'huile par l'argile peut être répété plusieurs 
fois si on le juge nécessaire, avjc ou sans panache par l'acide sulfu- 
rique. 

Lorsque le traitement avec la solution de glue ou avec l'argile est 
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TRAITEMENT DES HYDROCARBURES 1Vr 
appliqué aux hydrocarbures plus légers on à r— 
'«"'seraient entièrement ou en nartl iïï ? • ^ e " Ce qU, Se vo,a - 
"opération delà purffica.ïon «ni/ """P^"™ nécessaire pour 
muni d'un col dS™ P ^ V " Se C '° S dans un aIambic 
opérer .e J££££Z P<W *° « d - a *<a<e«r pour 

^ss^^zr é r aiem sw ■« «» 

Tés-avantageux de t ï T*' 1 ** auleurs 0Dt «™«vé 

notes) dans un „|, re ?Z 1 , ( " P * rep ° S de <,ueI< > ues ™- 
qu elle peu, Z^JZr^T' ^ ^ de '' a<:ide 

1-2. ^conÏÏrse ' a Paramne brU ' e ' e « on ,aisse »- «Wé. 

manière à opérer un m T„V , ! sulfun 1 ue et on agite de 
On laisse TTJ g * """P'" de racide avec la paraffine 

«e fsixsrrsr qui ■ , - formée £ & 

*W. U paraCe * „ étatT',' ? F"*" *" S »™*' du 
C es, alors L r«TJ?," ."*" '* " 0UVeau '""ternent. 

«J " lange avec la paraffine encore en fusion, 

a " «eu de J2 \ e oZXJ 0 ^ 0 ^^^ 1 ^- 0 ^ 
''acide a ^ r ' a P ararane ''^'de, extraite du dépôt occasionné 

sos-nommées on „ ° U U " e 00 P ,usieurs de s substances 
"e la pZmnl LT ? aJ ° U ' er de '' a, * eile très - divisé : ,a 

Paraffine S 'J"^* n °'' ' e d ° ^ avec 

,<> Parafflne pu ê ïfc ?i a,SSe , re P oser > P uis «P* °" peutextraire 

''^eetsol^r a n i 6 ê ' re CnSU ''' e avec d ° 

ê ^ refondue e^ L e dfl L r 7 ° B n C0 r e d ° rdina, ' re e ' Ûnalen "n' 
A « «eu de sou™»,. 1 i" re 4 noir animal comn "> «J'^ge. 

*ri,„ e 0 ;;~ . a Para T ne 8 1,aC "' 0n P*"™ 8 '* d ° Pnolde 

'o* es, fondue ' n d V' mP menl " Paraff ' ne bru,e et au8sil ° l 
oiooierder arK t?te " Prè , S aVOlr lais *é déposer les impuretés, y 

»rés) prenant ^ m "° >emDt la température a environ 115 de- 

de «e-ps, rmrik A nger 168 deUX matières ' au b0 "« <"e pen 
6 ^ excite X e d r'^V? Ure,éS 36 dé P° sem « Paraffine peut 

«* aouven. nuSe i,^ ' ement 3VeC rargiIe P eul èlre 
°n peu, d a le .J u 8 e nécessaire. 

ao <re iksôhtM^TF ?*! W dis P enser de ' emploi d'essence ou 
0n prend la IZr '* 0rson procède de la manière suivante: 
la paraffine partiellement blanchie par Tune ou l'autre 
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des méthodes décrites ou par tout autre procédé, et ayant formé 
cette paraffine en gâteaux à la manière ordinaire, on soumet ces 
gâteaux (qui consistent en paraffine sans aucune addition d'essence 
ou autre dissolvant) à la presse hydraulique à froid, soit à un pres- 
sage à sec. La paraffine est ensuite refondue et coulée en gâteaux 
qui, lorsqu'ils sont froids, sont encore pressés dans une presse 
hydraulique à chaud, comme cela se fait dans la fabrication de la 
stéarine ; et ce traitement peut être répété jusqu'à ce que la paraf- 
fine ait atteint la blancheur suffisante pour être finie par le filtrage 
à travers le noir animal. 

Les auteurs emploient aussi l'argile pour finir le blanchiment de 
la paraffine au lieu du noir animal, quel que soit le traitement précé- 
dent. L'argile qui a été employé dans les opérations de purification 
spécifiées et qui se dépose dans l'huile ou paraffine fondue en cours 
de purification, peut s'employer et se réemployer et peut finalement 
rendre la paraffine ou Phuile qui reste adhérente après lui, en le 
lavant avec agitation ou en vaporisant. 

Faisons remarquer, en terminant, que partout où il a été dit que 
l'argile pouvait être employée comme agent, elle peut être remplacée 
par de la marne argileuse ou autre silicate d'alumine, ou par la 
silice ou l'alumine qu'on peut employer seules ou mélangées en- 
semble dans toute proportion qu'on trouverait avantageuse. 



TRANCHAGR DES BOIS 

Par M. DBI.ACOUB.T 

Les bois destinés à être tranchés à la mécanique pour être ensuite utilisés 
au placage des meubles, sont débités par feuilles parallèles entièrement planes; 
on choisit à cet effet les bois dont la variété ou la beauté des veines produisent 
le dessin qui parait le plus convenable à cet usage. Les bois ainsi tranchés ne 
donnent toujours, quels qu'ils soient, que des feuilles dont les libres ou veines 
sont régulières et répétées. 

Pour obtenir plus de diversité dans les effets qu'on peut tirer des dessins ou 
nœuds du bols, M Delacourt a imaginé de trancher ce dernier sous forme de 
feuilles ondulées, ce qui lui permet de profiler des différences dans la variété 
des veines qui se trouvent dans la hauteur des ondulations ; le bois éluvé 
comme à l'ordinaire, se débite sans aucune difficulté. Les feuilles débitées, 
ondulées sont ensuite redressées, et donnent des variétés de dessins qu'on 
ne pouvait obtenir jusqu'ici ; le bois acquiert donc ainsi une plus-value con- 
sidérable pour les applications dont il est susceptible. 

La seule modification qu'il y ait à apporter û la machine à trancher, c'est de 
substituer aux lames planes, des lames ondulées montées exactement de la 
même façon. 
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d'hydrogène, et dans tous les cas où l'eau seule est impuissante à 
combattre le fléau, que le gaz chlorydrique manifeste sa puis- 
sance. Par exemple, lorsque l'incendie a pris un développement tel 
qu'il est impossible de l'approcher, ou que l'élévation de la tempé- 
rature fait vaporiser l'eau avant qu'elle ait atteint le foyer du sinis- 
tre, ou bien encore quand le feu est alimenté par des matières essen- 
tiellement inflammables, telles que alcools, pétroles, huiles, résines, 
goudrons, essences, etc. Dans ce cas, l'eau simple devient non-seule- 
ment impuissante, mais même nuisible, et ne laisse pour dompter 
l'inflammation, d'autre ressource que la sape. 

Quant à l'emploi des cartouches, il est excessivement simple ; on 
les déchire et on les mêle dans la proportion de cinq à six cartouches 
par cent litres d'eau, soit cinq à six kilogrammes par hectolitres. 
Ainsi préparée, elle peut être projetée sur le foyer pour toutes sortes 
d'instruments ou de récipients, tel que pompes, baquets, seaux, 
arrosoirs, même une éponge, ou un tissu quelconque, selon les cir- 
constances et l'importance de l'incendie. 

Il y a plus, dans les établissements publics, les théâtres, les grandes 
usines, les gares de chemins de fer, possédant des citernes, l'eau 
peut être amendée et préparée à l'avance, et quelque séjour qu'elle 
y fasse, son action n'en est nullement diminuée, elle est aussi bonne 
au bout de six mois, un an, vingt ans qu'au jour de sa préparation. 

Dans le cas de combustion de matières liquides, celui qui dirige 
le jet de pompe devra avoir soin de placer la lance de l'instrument 
dans un plan parallèle à la surface du feu en le rasant, autant qu'il 
sera possible, sans plonger dans la masse ; car un jet oblique, en 
pénétrant dans le liquide enflammé, ne frappe et n'atteint à la surface 
qu'un espace relativement très- restreint, tandis que le jet presque 
entier pénètre sans efficacité et augmente le niveau du plan du feu. 

Il est donc essentiel de bien faire attention à la manière de diriger 
le jet d'eau amendée. Celui-ci, en effet, ne doit pas porter sur un seul 
point comme l'eau ordinaire, qui n'agit que par masses ; il faut qu'il 
suive partout la flamme, la forçant ainsi elle-même en dégageant le 
gaz extincteur à modifier l'atmosphère oxygénée qui l'alimente. 

Comme nous l'avons dit plus haut, la proportion des cartouches à 
employer est de cinq à six par hectolitre d'eau. Cette proportion 
décuple la force de l'eau ; de là, dix fois moins de liquide et dix fois 
moins de temps pour éteindre un incendie, et dès lors dix fois moins 
de ravages et de pertes. Les cartouches peuvent se conserver indé- 
finiment, pourvu qu'elles soient tenues dans un lieu sec. 
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petit cylindre en magnésie comprimée de 0™,00C de diamètre 
O- 004 de long, renflé à l'un des bouts à 0" ,007 de diamètre afin 
de'le suspendre par une lame de fer verticalement dans la flamme 
d'oxv hydrogène. On a dernièrement éclairé par cette méthode la 
moitié de la place de niôtel-de-Ville de Paris ; la lumière présentait 
les caractères de fixité et de blancheur précités. 11 resterait, sans 
doute, encore bien des perfectionnements à introduire dans ce mode 
d'éclairage, si même on pouvait le rendre pratique économiquement ; 
mais il semble que des obstacles inhérents à la nature des choses 
s'opposent à ce qu'il puisse se généraliser. 

Il faudrait, en effet, des conduites doubles pour amener isolément 
chacun des gaz (l'hydrogène pur ou carbonné d'une part, et de l'au- 
tre l'oxygène), il y aurait donc double dépense et double chance de 
fuites. La grande intensité de la lumière obtenue ne pourrait être bien 
utilisée qu'en multipliant les becs, et Userait fort difficile de réduire 
au point convenable les dimensions de cemx-ci pour l'usage particu- 
lier, notamment à des proportions aussi faibles que celles qui con- 
vienent aux travaux habituels de lecture, d'écriture , ainsi qu'aux 
opérations manuelles. 

Enfin, l'espèce d'éblouissement que produit cette lumière si vive 
et scintillante, ne parait pouvoir être amoindri ou évité qu'à l'aide 
de globes en verre opalin ou dépoli, mais dans ce cas, on perdrait 
une grande partie, 0,30 ou 0,35 de la lumière totale. 

Quant au prix de revient des deux gaz, on ne saurait admettre, 
dans l'état actuel des choses, qu'il put être abaissé au même prix 
que celui du gaz de la houille, dont la valeur intrinsèque est tel- 
lement réduite par la vente du coke et des produits accessoires, 
qu'il ne coûte guère plus de 3 centimes par mètre cube, abstraction 
faite des frais d'emmaganisement, de distribution par les conduites, 
d'impôt municipal et de frais généraux. 

Or, ces frais ne seraient pas moindres dans le nouveau système, 
et celui-ci ne laisserait ni produits accessoires, ni résidus venda- 
bles. 11 n'en sera pas moins fort intéressant de suivre les progrès 
de cette nouvelle phase d'éclairage, qui peut-être permettra du 
moins d'obtenir, sans trop grands frais et sans faire une concurrence 
sérieuse au gaz de houille, une sorte de lumière de luxe appropriée 
à la décoration nocturne de quelques monuments ou de certains 
établissements publics et des théâtres dans les grandes villes. 
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^nnor oa^aire à de gros morceaux de glace, on est obligé de 
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un beau poli, ce qui lui donne l'apparence du plus beau brome. 

Composition pour de» moule» électrotypiquet. 

L'emploi de la gutla-percha pour des moules électrotypiques présente plu- 
sieurs inconvénients, lorsque le médaillon ou la pluque à copier e ^ ^Zl 
dimensionsX'estpourquoi.suivant/^^^ 

lion pour les moules, qui peut être employée avec des objets de toute, d.mcn 
sions. Il l'a fait en fondant d'abord ensemble six livres de cire blanche, , oe 
livres d'asphalte, deux livres de siéarine et une livre de graisse. Lorsqu 
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coller au modèle. Pour s'en servir, on mouille le modèle avec un peu ci nu 
ei on verse dessus la composition à la température la plus basse ou eue peu . 
couler ; car, si elle était trop chaude, elle adhérerait. Après le refroidissement, 
elle se détache et forme un moule dur, qui n'est point cassant ni sujet à se 
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Fabrication de. bonolei eo métal. 
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S- Enfin, sur une vitesse du bateau ne dépassant pas 9 kilomètres à l'heure, et 
nar suite sur une consommation de houille pouvant se réduire, dans ces con- 
d tiens de fonctionnement, et pendant une marche de tO heures au «M 
500 kilog soit une consommation de combustible répondant à une quantité de 
150 grammes de houille par tonne de houille transporté et par heure. 
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Quoiqu'on prenne de grands soins en traitant la viande à une haute tempéra- 
ture Dar les procédés jusqu'ici connus, elle se corrompt dans la saumure, gé- 
^.lé^rpïSnl,»U q est dans la première salaison ou avant que le se 
l'ait pénétrée entièrement. Or donc, la raison pour laquelle la viande ne peu 
être conservée par salaison pendant les chaleurs ou dans les pays chauds, c est 
qu'elle est décomposée avant que le sel ait le temps de pénétrer dans les 
vaisseaux el pores et d'atteindre le centre de la masse. 

Si la viande est refroidie P ar des moyens artificiels jusque près du peint de 
congélation, mais sans qu'il y ait congélation, les pores et les vaisseaux nesa- 
grandissent pas et la viande peut rester longtemps dans la saumure sans ab- 
sorber plus qu'une petite quantité de ladite saumure ou matière d assaison- 
nement. Mais si la viande peut être conservée parfaitement douce, jusqu a ce 
que le sel puisse la traverser, le procédé réussira. 

Cela s'obtient d'après le nouveau procédé breveté de MM. Richardson et 
Watterman, de Boston, de la manière suivante : 

La viande fraîchement tuée est coupée en morceaux de la dimension ordi- 
naire (les os restant dans leur position naturelle), et placée dans un vase mé- 
tallique. On doit avoir soin de laisser de petites ouvertures entre les pièces 
contiguës. Ce vase métallique ou réfrigérant est muni d'un couvercle conve- 
nable, et est placé dans un plus grand vase qui peut être en bois ; l'espace en- 
tre les deux vases est rempli d'un mélange réfrigérant quelconque, glace et sel, 
par exemple, comme cela se fait pour les crèmes glacées. On extrait l'air. Le 
mélange de glace et de sel prend la température de \7' au-dessous de 0 el la 
viande reste soumise à ce refroidissement jusqu'à ce qu'elle soit gelée aussi 
dure au centre qu'à l'extérieur. L'effet de cette congélation du sang, de I eau 
du sérum et d'autres liquides contenus dans la viande est d'augmenter leur 
volume et de détendre tous les porcs et cavités de la viande. Pendant que les 
pores sont remplis de glace, el détendus, les pièces de viandes sont enlevées 
du réfrigérant el plongées immédiatement dans la saumure saturée. 

La viande congelée commence à dégeler immédiatement el la solution de sel 
qui l'entoure est absoibée et pénètre dans chaque partie jusqu'à ce que loute 
la viande soil complètement imprégnée. Le liquide résultant de la fusion de 
la glace occupe moins d'espace que la glace solide, et cet espace se remplit par 
la saumure dans laquelle la viande est submergée. 

La saumure peut être préparée en dissolvant 35 litres de sel dans assez d'eau 
pour former une solution saturée, el en y ajoutant environ H grammes de sal- 
pêtre (nitrate de potasse) avec 40 grammes de sucre, mais ces proportions 
peuvent varier. La viande après avoir été ainsi salée, esi placée dans des ba- 
rils comme à l'ordinaire, pour le transport. 

Quant à l'économie de ce procédé, on peut mentionner que le sel qui, mélange 
avec la glace, forme le mélange réfrigérant, est ensuite utilisé pour faire la sau- 
mure dans laquelle la viande est salée. Il est évident que le même procédé 
peut s'appliquer à la conservation du poisson el autre matière, et que les solu- 
tions d'autres substances chimiques peuvent s'employer et varier de toutes les 
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■«e un entonné MX^SSE?*- ^^Zl 

'«« '««rieur, une grande ^surface . °k " " roê,ne '« m P a l Pour" 

«actionne régulièrement et mi mn i^ « "PParell est simple et propre • il 
'«pareils connus*,,^ pr ^" S " p °" a " ou dérang 

ements que 

r PPorteur passe rapidenierit p P° see P« M. C Michaud, à llonfleur. Le 
e '^oyéesjusqu'i ci ,p 0urréDu 7 al ^ ? P nnc 'P«'<* méthodes qui ont été 
J- Wè». de M. Tnénard est U iv an 8 ""V gr8inw 0U hui,e ' * Wlîr 

3 Parties d'acide sulfurique co„ ce niiri ^"i"/'""^ S °° parlies d ' h "-»« avec 
ent. Aprè8 une < • £ d 4 ^ ^ ec 

J*w séparer l'acide sulfuriaue h»l P , 1 é,8nge avec 400 Parties d'eau 
*>'e au clair et on la RlZ r ' T ge répélé et no «veau repos on ZI 

^"^•ra^p'etrd'rutt SX? ilT T'" ^ « 
d. Nuremberg a ° u 1 r, i'" C '"" ,de ""^ ,a "«ooation. 

I.n,t V '"" boull,i r '« n,fteng. lu îë "". ,re """ 8i,lèrae da *«• 
sou carbonisée, et a sén r/. , ' , ,Ue ,a fécule - «ombinée au mé- 

ctarh ' U8 '"« "« ' Vine,,. 1 , ré 4 SidU P î,:' a d *o»nu„io„ e. le flUrag. 
1 *" P0ud ": tn«ls ^cbirbôn r . PU ""'" e P " r Son mala "»« "u 

i.?" «"ers prôcéd £3 0 ^ e „ P * r !' ,,,np,0, d ' una ,eM "« »"»»"e faible 
«'«,. urde ^ ^ o" , d » '"convénlent, don. prlncipa, c„„,l„. d .„ s 

*- » «a r«p. a ou iïJ^£Z?*>* ^P'»Uon * 
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M. M.cb.ud a évUé ces «mené, par .e ^^^^^ 
, ulf „riqoe .ombed.ns rh.n. en m. s nomb » * ^vernent agitée e. 
celle-ci, de l'air, de manière que "«"^"'^r' d , une grande quantité de 
,»élé«avec l'acide, mai» aussi qu c. e .4, cel ,„, à la sur- 

bulles d'air. Les mucilage, .laqué, par I acide .ton» en , w . 
r,ce de Plmlle, une écume volumineuse ^^Zl^J^ti jusqu'à ce que 
„„,i„n plusieurs fois, tant ^J^^^J^ ac.de'; on la fait 
n,uile solidaire et translucide En cet ela , ePe e ^ 

nasser dan, une vase en cuivre ou on amène ae » J barbolage avec 
q '„ S e 1. température ^^^[^ -i^ ce 

soi. arliflclellement. soit spontanément ^^-^ ^ ,us be ' U * 
dans les .litres ordinaires. M. M.Caud obtint a ™ une 1 £ bca(1(:oup 
mieux épurée que par les autres procédés connus. L opera.io 

Xsicursîou" d'e si a'ans qu'il fût nécessaire de couper I. mècbe. 
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APPAREILS CONTINUS A COMPRESSION MECANIQUE 

Conslructeurs de machines, à Paris 
(deuxième article) 

Dans le premier article consacré à l'examen du manuel de 
MM. Hermann-Lachapelle et Glover, que contenait notre dernier 
numéro, nous croyons avoir bien fait comprendre les dispositions 
d'ensemble et de détails des appareils de production des eaux 
gazeuses. On a pu ainsi se rendre compte avec quels soins ces ap- 
pareils étaient construits, et comme tout était disposé pour satis- 
faire aux exigences d'une fabrication continue dans des conditions 
manufacturières. 

Nous allons actuellement faire connaître les appareils plus simples, 
mais non moins ingénieux, qui sont indispensables pour le tirage des 
eaux gazeuses, soit en bouteilles, soit en siphons. 

Emplir une bouteille d'un liquide quelconque et la boucher, n'offre 
aucune difliculté, mais lorsqu'il règne dans l'intérieur de cette bou- 
sille une pression d'au moins cinq atmosphères, il y a inconvénient 
et danger à effectuer le bouchage à la balte, comme cela se prati- 
quait tout d'abord. Aussi, trouvons-nous dans l'exposé historique du 
livre de MM. Hermann-Lachapelle et Glover, que dès 1825, on in- 
venta des machines à boucher. 

« Leur principe consiste, est-il dit, à placer le bouchon dans un 
entonnoir conique à l'extrémité duquel vient s'adapter le goulot de 
la bouteille, et à l'enfoncer par l'action d'un levier, d'une vis ou 
d'un cric; il arrive progressivement comprimé par le cône, pénètre 
dans le goulot sans difficulté aucune et s'y dilate de manière à con- 
stituer, en se serrant contre les parois, un bouchage hermétique. 
L'ouvrier n'a plus qu'à l'y maintenir un instant et à le ficeler rapi- 
dement. Pour le bouchage du Champagne, ce système a dù être 
Perfectionné ; dans les appareils de MM. Hermann-Lachapelle et 
Glover, par exemple, le bouchon est comprimé par un système de 
coussinets mobiles qu'un jeu de cammes rapproche en même temps 
que le levier s'abaisse ; mais pour les eaux gazeuses, à quelques mo- 
difications plus ou moins importantes près, l'appareil reste toujours 

MXVII. 13 
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, m „ on oose la bouteille sur un tampon supporte par une tige 
LTar "ne ffi .évier, q ui .a soulève e, maintient le goulot sous 

" -Tï^ï SS^t'en^eu, apparei,, robinet du 
T^lT^ «e ; puis, ,ors q ue .a bouteille 

-rszsss: =ss£ 

vescel s'empare de l'eau, .e gaz se dégage ™ 

en grande parue, et si l'on lar de 

acidulé. L'invention du siphon, en remealJ 

réalisa, non-seulement un progrès notable, ma s marqua P 

de orospérilé nouvelle, révolutionna la production. 
lïttM MM Deleuze et Dutilleul se tirent breveter pour un ure 

bonbon virbouteille. composé d'un tube termin en point t 

iTextérieurement d'un pas de vis qui, traversant le bougon, 

pénètre dans la bouteille. Une soupape, mue p un levier fer 
ce conduit, qui se prolonge jusqu'à l'extrémité d ^une de ^ 
de la crosse du tire-bouchon. Lorsque le vide-boute.lle est e 
Jace, on o 6 U vre la soupape et le liquide chassé par la pression du 

gaz, jaillit de l'extrémité du ^" dul ^ d - une nlaniè re permanente 

« M. Savarcsse pere eut l'idée de fixer a une manie. v 
le vide-bouteille, ou siphon à soupape, sur le goulot des bome.l es 
et nf breveter, en 1837, les premières bouteilles ou v aS es s.p. o.des_ 
Une grande quantité debrevets, plus on moins valables cl >an donne 
lieu Lne foule de procès ont été pris depuis, se fondant so t sur la 
disposition de la soupape, soit sur le mode de ^«T^^Z 
sur le goulot. Tous ces appareils reposent sur le même , prmc.p ^ un 
piston et un levier faisant mouvoir une soupape ^ v ™^™ 
Le attaché à la partie supérieure de l'appareil qui ««i * 
au bouchon et plonge jusqu'au fond du vase. La press on du ^gaz 
presse le liquide et le fait jaillir, lorsque la soupape est ouverte, 
par un bec adapté à l'armature siphoide. 

« L'empUssage des siphons est plus simple et plus prompt que 
celui des bouteilles -, il s'effectue directement par le bec sa^qu on 
soit obligé de déranger l'armature. M. Savaresse père eut peu a 
faire pour approprier à cet usage le tirage à bouteille. Le tampon 
devient simplement une sorte de support sur lequel se place e 
siphon renversé. La pédale, en soulevant la lige mobile, engage i 
bec du siphon dans l'emboitage du robinet. Le tireur manœuvre ue 
la main gauche une sorte de bascule à manette qui, agissant sur ie 
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levier, ouvre la soupape du siphon, tandis que de la main droite il 
ouvre le robinet. L'eau jaillit dans le siphon par le tube plongeant 
jusqu'au fond, mais presque aussitôt l'air et le gaz comprimés réagis- 
sent conlre la pression du saturateur. On ferme le robinet, on ouvre 
une petite soupape pratiquée dans un baguin et en une seconde Pair 
comprimé a disparu. On rétablit la communication avec Peau satu- 
rée; en quelques secondes le siphon est plein. 

« Tel est le mécanisme du tirage en siphon généralement employé, 
modifié parfois dans ses dispositions accessoires, mais ne variant pas 
dans ses organes essentiels. M. Ozouf plaçait les robinets sur ce qu'on 
appelait le banc de tirage, d'autres le mettaient sur des colonnes. 
Jusqu'au système de bascule de MM. Hermann-Lachapelle et Glo- 
ver, qui agit automatiquement sur le levier du siphon, en laissant 
par conséquent, la main gauche de l'ouvrier complètement libre, il 
n'y a pas eu de perfectionnement notable à signaler. » 

Cet aperçu historique de l'invention du bouchage mécanique et 
des vases siphoïdes était utile, croyons-nous, pour faire mieux ap- 
précier les combinaisons perfectionnées des appareils de tirage que 
nous allons décrire. 

COLONNE DE TIRAGE A BOUTEILLES. 

Le tirage à bouteilles est le plus compliqué à cause du mécanisme 
du bouchage réuni sur la même colonne que le robinet, lise compose, 
comme l'indique la fig. a ci-après, d une colonne creuse H fixée au sol 
et supportant tout le sy stème. Une tige mobile placée à l'intérieur de 
la colonne est surmontée par un bloquet en bois A sur lequel on 
place la bouteille ; une douille à vis de pression fait varier suivant 
les besoins la hauteur de ce bloquet. 

l T ne pédale- levier B donne le mouvement à la tige ; en agissant 
s "r elle, le pied place et maintient le goulot de la bouteille dans le 
baguin C. Une ouverture D permet de placer dans le cône le bou- 
chon sur lequel vient reposer un piston faisant fonction de chasse- 
bouchon, et soumis à l'action d'un levier à chappe articulée E. 
Dans le même plan horizontal que le robinet, se trouve la tige de 
Ja soupape dégorgeoir d'air terminée par un petit bouton H. Un ro- 
binet à vis et à poignée G, portant le raccord n° C, sert à régler 

écoulement du liquide dans la bouteille. Une cuirasse en cuivre F, 
tournant à pivot sur la tige et la bague, garantit l'opérateur. 

Ce cône ou robinet dont on voit les détails iig. b, se compose de 
quatre pièces principales : 

Le corps de cône creux C destiné à recevoir le bouchon et 
formant chambre de tirage. Cette pièce s'adapte dans un anneau 
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11 , i* i i minime et sur lequel vient la serrer, en 
dont est pourvu le ta «4 rte en outre le robinetet le 

se vissant sur elle, le cylinuie a , uic h 



baguin-écrou 



Fig. a. 




fc^W— ==^V — ■ — E 



2» Le corps de robinet 11 et sa clef K ; 

3° Le cylindre A supportant le levier articulé et servant de guide 

au chasse-bouchon ; . 
4° Le baguin-écrou D, dans lequel vient s'engager le goulot de la 

bouteille. 

Le corps du robinet 11 s'unit au tuyau d'arrivée du saturateur J, 
par le raccord I qui, dans l'ensemble de l'appareil, lig. A porte le 
n° G. La clef K de ce robinet est à vis, et porte à son extrémité une 
sorte de piston-soupape garui d'un petit cuir dur lixé 'par une 
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^'serr/n e ""T? bermé,i 'ï ue . ^™ la clef K du robinet 
est serrée, pour empêcher l'arrivée du liquide dans le cône 

Fig. B. 




d'unZ,,.! ? P ° Sé 3U tUjau d arrivée 1 • e"e es, pourvue 

i » V^r, 8 K T" '° Urne 16 rcb0r ' 1 in " Sri «" * l'ecrou F 
iriT IT f ' C braS du cône C servant «le conduit M à l'eau sa 

A «îï^î^jr pièce Gi formant avec 

««ne se ZTL , , C °. rpS d " r ° binet - La P artie ««Pleure du 
«S» L'écrnn h !* Cy " ndre A ' 1 ui ,a se ™ sur la colonne de ti- 

">an, b^cTu m r '"" ,? SC ViSSe SUr Ia par,ie inférifiure du ««ne for- 
nique en cao. ""'h **' T**" à $ ° n imirieUr d ' une rondellc 

^"quWhZr, é re,enue par un emboi,a « e d « 

Placée ^ur E he ™ ell< l uome nl "utour du goulot de la bouteille 

nue D ar l, „. ™ u ,' ,orS( l ue celle "C' est levée et fortement mainte- 
J d a P ress 'on du pjed sur la pédale. 

j°«e le chal d K Ce iT'"' SUr leS CÔlés du cône creux lequel 

saturé M "if B ' viennent s ' ouvrir le conduit du liquide 
le dégorgeoir. On voit ces deux petites ouvertures dans 
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laflg.2, représentant le baguin vu en dessous, M est Ouverture 
du fobinet, N celle du dégorgeoir Le bouchon ~ au m ™ e 
du tirage jusqu'à leur naissance fait fermeture hermétique a la 
chambre de tirage et à la bouteille. 

Sur le côté du cône est placé le dégorgeoir (fig. 3) ; la main n a 
qu'à s'abaisser, en quittant le levier du robinet G, pour placer le 
Lee sur le bouton de la tige-soupape H. Cette t.ge-soupape <s 
liée par une petite pièce qui se visse dans ^^eT^Z 
du cône C, à l'intérieur de laquelle se trouve la Cambre de la sou 
pape N. Cette soupape est maintenue par un ress ort et Jew von- 
délies de cuir. Lorsque le pouce repoussant le bouton de i la Uge d" 
dégorgeoir ouvre cette soupape, l'air comprime dans la bou ei e 
la chambre de tirage arrive par le conduit N, trouve une libre issue 
par l'ouverture X et s'enfuit en moins d'une seconde. 

Dans tous les raccords que nous venons de décrire , sont placées 
deux petites rondelles de cuir formant le joint et designées dans les 

détails de la fig. b, par la lettre o. _ mn utpnt 
Accessoires pour le ficelage. - Quelques accessoires complètent 
les appareils nécessaires à l'opération du tirage en bouteilles, en per- 
mettant d'assujettir parfaitement et rapidement le bouchon dans le 
içoulot par le ficelage; c'est le calebotin, le couteau, le trefie ^ou 
lorsqu'on veut épargner au ficeleur l'aide d'un ouvrier, le calebotm 
mécanique composé d'une colonne dans laquelle joue , sous 1 ac ion 
d'un puissant ressort, une tige mobile mue par une pédale portant 
un bloquet en bois sur lequel on place la bouteille. Une main formée 
par deux tiges recourbées, fixées en dessous du bras de la colonne, 
maintient le bouchon jusqu'à ce que le ficelage soit opère. 



TIRAGE A SIPHON. 



L'appareil pour le tirage à siphon, représenté fig. o, est encore 
plus ingénieux : une colonne creuse R, fixée au sol, porte comme 
précédemment tout le système. La tige mobile, mue par la pédale 
B, au lieu de se terminer en tampon ou bloquet, porte une sorte de 
main ou d'armature articulée H soutenant une cuirasse en cuivre C, 
sur laquelle se replie, par un éperon articulé, une contre -partie ou 
autre demi-cuirasse ; sa tète repose dans une cavité creusée sur le 
sommet de la tige A et placée sur le même plan perpendiculaire que 
le cône D. Un levier recourbé et articulé G reçoit d'un ressort, 
placé dans la douille du bras et sur la tige, le mouvement qui le fait 
appuyer sur le levier du siphon et ouvrir automatiquement la sou- 
pape, en même temps que l'action du pied pesant sur la pédale 
élève la tige mobile et la main H, et engage le bec du siphon dans le 
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cône du robinet de tirage D. L'eau arrive du saturateur par les 
tuyaux des deux raccords n« 5 et n- 7. Deux soupapes F ouvrant 

Fig. C. 




























i 






«les deux sous 1 action d'une clé à poignée E permettent, l'une au 
i «e u entrer dans le vase, l'autre à l'air comprimé dans le siphon 

sinhnnc F ' ^ leV,er aulomati( I u e G, qui ouvre la soupape des 
s 'Phons, ne se trouve dans aucun autre système. 

en !„ * d ° nne ,GS délai,S de ce robinet vu en cou Pe- Compliqué 
apparence, il est en réalité d'un fonctionnement bien simple ; 

facilemt eS t ^ P euvent se ™Mer, se démonter et se visiter très, 
demeur i compose d ' un cor P s ^binet G (fig. I) fixé à 
robinet C ° ,0nne qUI ' reÇ ° U ,a ll & e S 2 ' "^entant le 

Uivau N 60 P Gl ° Ù Vienl s,ada P ter ,e raccord M ou n" 7 du 
« v amenant le liquide du saturateur. Cinq pièces de raccord 
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Fig. D. 



17C 

E, F, V, T, P.viennent se visser dans ce corps de robinet. Les deux qui 
sont placées au-dessus, E et F, sont cylindriques. Elles reçoivent à 
leur intérieur les liges à bouton B et C des soupapes de l'écoule- 
ment du liquide L et du dégorgeoir H, ainsi que les ressorts à 
boudin dont l'action 
maintient ces soupa- 
pes fermées et qui , 
placés autour de la 
tige , buttent d'un 
côté contre les bou- 
tons qui terminent 
ces tiges, et de l'au- 
tre contre le fond 
des cylindres E et F. 

Les joints au- 
tour des tiges sont 
faits par des cuirs 
emboutis o, logés 
dans un emboîtage 
et fortement serrés 
par les cylindres E 
et F. 

Ces soupapes se 
composent d'un 
écrou en bronze H 
et L se vissant sur 
la partie filetée de 
la tige. Au-dessus 
de cet écrou est pla- 
cée une rondelle en 
caoutchouc feutrée, 
maintenue par une 
bague à vis à em- 
boîtage qui se serre sur le pas de vis dont le petit écrou en bronze 
est pourvu à l'extérieur. Elles ferment hermétiquement, en se serrant 
de bas en haut sous l'action des ressorts à boudin, deux chambres 
ou viennent s'ouvrir : dans la première, le trou d'arrivée du liquide 
Mi ; dans la seconde, le trou de sortie de l'air et de gaz R. Les sou- 
papes fonctionnent elles-mêmes dans deux autres chambres où sont 
Placées sur la figure les lettres L et H, et formées en partie par le 
corps du robinet G, en partie par les pièces cylindriques TetV. 
M3s deux dernières chambres communiquent entre elles par le con- 
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duit Z, qui permet à Pair comprimé par l'arrivée du liquide dans le 
vase, d'arriver de la chambre de tirage L à la chambre de dégor- 
gement H et de s'enfuir par le dégorgeoir R. 

La pièce ou chapeau V clôt complètement le bas de la chambre 
de dégorgement. La pièce T se termine en bec de robinet ; elle est 
pourvue d'un pas de vis autour duquel vient s'adapter Pécrou à . 
cône X, garni à son intérieur d'une rondelle en caoutchouc feutré O, 
formant le joint avec le bec du siphon lorsque la pression du pied, 
agissant sur la pédale, le maintient fortement dans le baguin. 

Le levier ou butoir à double effet K est articulé sur un axe 1, 
placé en arrière et au milieu des cylindres B et C, de manière à 
posséder un mouvement oscillant à droite ou à gauche, suivant la 
direction que lui impose la main qui agit sur la poignée A (fig. 1 et 
3). Dans son mouvement à droite, il butte contre le bouton de la 
tige C et, ouvrant la soupape L, permet au liquide saturé d'arriver 
au bec de tirage ; en se relevant, il laisse réagir le ressort à boudin, 
et cette soupape se referme aussitôt. Dans son mouvement de droite 
à gauche, il butte contre le bouton de la tige B et ouvre la soupape H 
qui donne issue à l'air ou au gaz contenu dans les chambres et com- 
primé dans le siphon. Cette soupape se referme comme la première 
aussitôt que la main abandonne la poignée A. 

SIPHONS. 

Les vases siphoïdes sont en verre blanc, bleu, vert ou jaune, 
les autres couleurs étant trop cassantes pour être employées, 
leur forme est ovoïde ou demi -cylindrique, mais dans les deux 
cas, elle est calculée de manière à offrir le plus de résistance pos- 
sible ; il en est de même de la composition et de la cuite du verre. 
Chaque vase siphoïde est essayé à une pression de 20 atmosphères 
avant d'être livré. 

Les siphons sont à grand ou à petit levier, indifféremment de la 
forme du vase. Leur mécanisme est très -solide et d'une réparation 
facile. Le corps du siphon est en étain anglais au premier titre, de 
forme arrondie et unie, ce qui le rend agréable au toucher et d'un en- 
tretien facile. Il est fondu d'une seule pièce afin d'éviter toute espèce 
de soudure, principalement celle du bec, partie qui souffre le plus 
dans cet appareil et qu'on a généralement le tort de faire d'une 
pièce rapportée et soudée au métal Darcet. Le ressort de son piston 
est à la fois doux et puissant, mais ce qui doit surtout le recomman- 
der, c'est la facilité avec laquelle il se démonte et se prête à toutes 
les réparations. Uu écrou flexible et mobile, aussi en étain, est passé 
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autour du cou du vase sous la cordaline. Le corps du siphon placé 
sur le goulot vient se fixer sur cet écrftu qui le serre et le maintient 
de la manière la plus solide, en permettant au fabricant de dévisser 
toutes les fois qu'il juge convenable de visiter l'intérieur. Cette dis- 
position est commune à tous les siphons ; quoique leur mécanisme 
t varie un peu suivant qu'ils sont à grand ou à petit levier. 

Le siphon à grand lev ïer, représenté fig. F, se compose d'un corps 
de siphon A, fondu d'une seule pièce avec le bec, dans l'intérieur 
duquel fonctionne le piston soupape D, muni de deux rondelles en 
caoutchouc feutré et sans odeur. L'une t, logée dans la gorge qui en- 
toure la partie centrale du piston, forme soupape et, en appuyant sur 
les bords de l'orifice du corps de siphon, établit un bouchage hermé- 
tique ; l'autre A, placée dans une gorge au-dessus et glissant à frot- 
tement dans le corps du siphon, empêche le liquide gazeux de pé- 
nétrer jusqu'à la chambre du ressort , lorsque le levier C lève le 
piston. Il est pourvu au-dessus de ces rondelles d'un cran qui reçoit 
l'extrémité d'un levier en cuivre laminé recouvert d'étain fondu ; 
l'axe à vis f maintient ce levier et lui sert de point d'appui. Un 
ressort à boudin <?, en laiton écroui étiré à froid , est placé dans la 
tète du siphon autour de la tige de ce piston qu'il maintient fermé. 
Un chapeau demi-sphérique B, se monte à vis au moyen d'une clé 
sur la tête du siphon, et sert de point d'arrêt au ressort. 

Un entonnoir en élain K, à rebords, porte le tube en verre M, qui, 
plongeant jusqu'au fond du vase, forme siphon et amène le liquide 
chassé par la pression du gaz acide carbonique comprimé, lorsque 
le jeu du levier, en soulevant la soupape, lui donne une issue. Une 
membrane en caoutchouc vulcanisé est posée sur la partie du tube 
en verre qui s'emboite dans l'entonnoir, etl etain est reserti sur elle, 
ce qui donne une certaine flexibilité au tube tout en le maintenant ; 
condition importante qui empêche sa cassure. 

Les rebords de l'entonnoir porte-tube reposent sur une rondelle 
en caoutchouc feutré N, placée entre le corps du siphon et le goulot 
du vase. En se vissant sur la bague mobile, le corps du siphon forme 
vis de pression, serre les rebords de l'entonnoir sur la rondelle et 
comprime celle-ci sur le goulot, ce qui établit un bouchage hermé- 
tique. Ainsi emboîtée, la rondelle N ne peut avoir aucun contact 
avec le liquide. 

Le système à petit levier représenté fig. o diffère un peu de celui 
que nous venons de décrire ; la soupape s'ouvre de haut en bas par 
une poussée produite sur la tige par le levier, au lieu d'être soulevée 
de bas en haut par l'extrémité du levier, comme dans les systèmes 
précédents. Cette soupape en étain / est montée à vis sur une tige D, en 
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laiton revêtu (Tctain; elle porte, dans un emboîtage, une rondelle en 
caoutchouc feutré t formant bouchage hermétique. Un ressort à bou- 
din, en laiton écroui, est placé sur la tige I) buttant contre un manchon 
adaptésur la tige au-dessus de lui et contre une rondelle métallique f 
poséesur deux rondelles en cuir, dit bazanc,^, entre lesquelles est pla- 
cée une rondelle en caoutchouc vulcanisé h. Ces rondelles forment une 
sorte de stu(îing-box dans lequel glisse la tige D, lorsque le levier- 
pédale C agit sur elle. Le porte- tube et le reste du mécanisme ne dif- 
fèrent en rien de l'appareil siphoïde précédent. Le dernier système 
a ce désavantage qu'il faut enlever le corps du siphon A de dessus 
la bague écrou 0 lorsqu'on veut visiter le mécanisme, tandis que, 
grand levier, il suftit de dévisser le chapeau B. 




PRESSE A SIPHONS. 

Les deux systèmes peuvent être du reste complètement visités et 
démontés à l'aide de la presse à siphons. 

Cet appareil très-simple se compose d'un bâti en fonte qu'on fixe con- 
tre le mur ou sur une table. Une boite en cuivre reçoitla tète du siphon, 
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de manière que le bec et le levier s'engagent dans les deux échan- 
crures qui y sont pratiquées à cet effet. Le vase repose sur un pla- 
teau avec disque en caoutchouc porte sur Taxe d'un volant qui 
donne le mouvement à une vis à filet. Cette vis, en soulevant le pla- 
teau, presse le siphon dans la boite afin de comprimer la rondelle 
en caoutchouc placée sur l'orifice du goulot de la carafe. 

On dévisse la bague-écrou au moyen d'une pince, et on n'a plus 
qu'à enlever avec la main l'appareil siphoïde qui coiffe la carafe. 

Fig. O. 



CMNDL'U MÏMCLLC 




vit ca ccorc a en/r lchm 



POMPE A SIROP. 



La pompe à sirop représentée fig. h sert à introduire dans les 
bouteilles et les siphons, avec promptitude, propreté et sans perte, 
la dose exacte de sirop aromatisé que doivent recevoir les boissons 
gazeuses sucrées, les limonades et les vins mousseux. 

Une colonne T semblable à celle des appareils de tirage, porte en 
haut de sa partie arc-boutée, un anneau horizontal qui sert d'arma- 
ture au corps de pompe G. Un second anneau porté par une tige 
surmonte parallèment cette armature et sert de support au réservoir 
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on cristal A, dans lequel le tuyaux d'aspiration B de la pompe vient 
puiser le sirop aromatisé que doivent recevoir les bouteilles. Dans la 
partie inférieure du corps de pompe, dont le haut forme entablement, 
se trouve une bague-écrou qui, en se serrant sur un pas de vis, l'as- 
sujettit dans l'armure de la colonne. 



Fig. H. 




Le piston de la pompe est actionné par une tige-crémaillère F 
WW par un levier-manivelle E muni d'un butoir qui parcourt un ca- 
iianrégulateurl). Aubasducorps de pompe G, un robinet règle l'aspi- 
,;, Hon et le refoulement en mettant, lorsquele piston exécute son mon- 
ument ascensionnel, le corps de pompe en communication avec le 
ube d'aspiration B et en donnant passage, lorsque le piston exécute 
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son mouvement descendant, au sirop dans le vase dont le goulot est 
engagé dans le baguin-écrou H qui commande l'appareil. 

Le piston F représenté en détail fig. i se compose de trois pièces dis- 
tinctes : d'un cuir embouti formant fermeture hermétique, d'un anneau 

Fig. x. . 




contenu dans le cuir embouti, eiremboilant lui-même de manière qu'il 
ne soit pas en contact avec le sirop, et d'un écrou H serrant le 
trou sur la vis t qui termine la tige-crémaillère B,E. La crémail- 
lère E est actionnée par un pignon D placé sur l'axe d'une manivelle 
coudée A. Sur cet axe, et immédiatement avant la manivelle, est 
adapté un petit butoir o (fig. 2 et 3), qui suit son mouvement sur un 
cadran régulateur C percé de trous sur sa périphérie suivant des 
divisions déterminées. Une broche mobile fixée dans un de ces 
trous par un écrou à ailettes J forme , du côté du cadran où se 
meut la manivelle A, une sorte de bouton contre lequel va se heurter 
le petit butoir o, et sert de point d'arrêt à l'action du pignon sur la 
crémaillère. Cette broche règle ainsi la course du piston dans le corps 
de pompe et par conséquent la dose de sirop qu'elle peut aspirer, soit 
de 10 à 120 grammes. 

Le bas de la pompe porte un corps de robinet dont le boisseau est 
pourvu de trois trous communiquant, l'un avec l'intérieur du corps 
de pompe F, l'autre avec le tuyau d'aspiration M, le troisième avec 
le bec de tirage X. La clef K est percée et échancrée de manière à 
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fermer l'un de, ,rois ^ 0 «s lorsqu'elle cet en communication les 

^a b o ues sip lions il suffît pour cela de vî««pp ««« ^ • 
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- s^^r^^rr? du robinet régu,a - 
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IBS COIUELBS EN PHOTOGRAPHIE 
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PERFECTIONNEMENTS APPORTÉS A CETTE INDUSTRIE 
Par M. Michel WBBET, aîné 



On sait que depuis l'origine de nos publications industrielles, 
nous nous sommes toujours attachés à faire connaître les innova- 
tions utiles, les améliorations importantes successivement apportées 
dans les différentes branches de l'industrie, et Ton comprendra sans 
peine, que nous nous arrêtions avec prédilection à celles dont l'hon- 
neur revient plus particulièrement à la France. 

A ce titre, nous devrions peut-être donner la première place à la 
fabrication de I'acide sulfurique, qui constitue par excellence l' élé- 
ment essentiel dans les arts chimiques et doit être considéré comme 
un des principaux leviers de l'industrie en général. 

Sans parler de son emploi constant dans la fabrication des pro- 
duits chimiques proprement dits, est-il nécessaire de rappeler que 
les objets de consommation les plus répandus et les plus utiles, les 
bougies, les allumettes, l'huile, le savon, le verre, ne sauraient être 
obtenus sans l'acide sulfurique, qui est indispensable encore pour 
la teinture, pour la papeterie, la blanchisserie, pour la composition 
des engrais chimiques, etc., etc. 

Le soufre des solfatares de Sicile était exclusivement employé, il y 
a trente ans encore, à la fabrication de l'acide sulfurique. Dans ces 
conditions, notre industrie nationale, en quelque sorte tributaire de 
l'étranger, se trouvait soumise au contre-coup de toutes les cir- 
constances politiques ou commerciales de nature à exercer une 
influence quelconque sur l'accès du soufre en France. 

Les autres pays manufacturiers subissaient le même sort ; aussi 
sexplique-t-on , sans peine , les efforts des industriels de tous ces 
pays pour trouver dans leur sol le précieux élément qui devait les 
dégager d'une aussi onéreuse dépendance. 

Les recherches, les tentatives devaient être longtemps infruc- 
tueuses, mais nous nous empressons de constater ici que c'est à un 
industriel français, M. Michel Perret fils ainé , que l'on doit le pre- 
mier succès obtenu dans cette voie nouvelle : à M. Michel Perret, 
dont le nom est trop peu connu , qui cherche toujours dans la 
science, non un titre à la renommée , mais des applications utiles 
dans tous les genres ; à ce propos, nous sommes heureux de don- 
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ner ce témoignage au 9avant modeste, au serviteur constant du 
progrès. 

C'est à Lyon, en effet, que Ton est parvenu pour la première fois, 
à extraire le soufre des pyrites (à l'état d'acide sulfureux), dont 
les gisements avoisinent cette ville (1). Cette innovation a donné à 
la fabrication de l'acide sulfurique, et partant aux arts chimiques, 
en général, un essor tel que le chiffre de la consommation du pro- 
duit essentiel a décuplé et au-delà, en moins de trente années. 

Nous croyons être agréables à nos lecteurs en donnant quelques 
détails sur rhistoire de l'intéressante découverte appelée à un si 
grand avenir. Nous serons aidés , dans ce travail, par les rapports 
des jurys internationaux des Expositions universelles de 1855 et de 
1867. 

Mais il faut remonter jusqu'en 1833 pour saisir à son origine la 
pensée, on peut dire l'idée mère qui a déterminé la réussite. Avant 
celte époque, les nombreux essais déjà tentés et demeurés tous in- 
fructeux avaient fait penser que les gaz sulfureux provenant de la 
combustion des pyrites étaient impropres à la production de l'acide 
sulfurique; on n'admettait pas que la pyrite pût brûler d'elle-même, 
on la grillait avec un mélange de charbon. 

Le savant chimiste, Clément- Désormes, avait procédé ainsi dans 
des fours coulants et n'avait pu tirer parti des gaz obtenus de cette 
manière. 

C'est à ce moment que M. Michel Perret prouva que les gaz sul- 
fureux, dégagés par les pyrites en combustion, étaient essentielle- 
ment propres à être convertis en acide sulfurique. 

Pour cela, il installa dans l'usine de son père, des fours à moufles, 
dans lesquels la pyrite brûlait, sans que ses produits gazeux fussent 
mêlés à ceux dus à la combustion du charbon, la proportion d'air 
nécessaire pour amener la condensation dans les chambres étant 
d'ailleurs soigneusement réglée. 

La difficulté fut ainsi vaincue : c'est de cette époque que date le 
brevet d'invention de 15 ans (5 février 1830) pris par M. Michel 
Perret, au nom de son père, qui l'avait encouragé dans ce travail de 
recherches. Le jeune homme (qui n'avait alors que 20 ans), se montra 
de bonne heure un grand penseur et fécond en idées neuves. 

La conviction donnée par l'application de ce procédé à une usine 
entière, pendant plusieurs années, fit rechercher des moyens plus 
économiques de combustion. 



(I) Ces gisements n'étaient exploites précédemment qu'au point de vue du cuivre. 
MXVII. U 
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On revint aux fours coulants précédemment essayés, mais sans 
employer de charbon -, M. Baptiste Perret et M. Olivier, frère et 
beau-frère de l'inventeur, vinrent alors l'aider dans l'œuvre de 
perfectionnement qui a été amenée, par des efforts communs, au 
degré où nous l'avons vu dans l'usine de St-Fons, près Lyon, l'un 
des principaux établissements de la maison Perret. 

Nous devons, à ce sujet, mentionner un de ces perfectionnements 
très-importants, et dù encore à M. Michel Perret. C'est l'appareil au 
moyen duquel on brûle toute la partie menue de la pyrite mise en 
poussière par le bris de la matière plus ou moins friable et qui 
forme souvent plus de la moitié de la masse. Ici nous laissons parler 
un savant illustre, M. Balard, de l'Institut. 

M. Balard s* exprime ainsi, dans un rapport très-intéressant et très- 
complet sur les produits chimiques, publié, sous la direction de 
M. Michel Chevalier,à la suite de l'Exposition universelle de 1867 (1) : 
« M. Michel Perret, qui, dans l'usine de son père, Claude Perret, 
« a le premier fabriqué, en France, l'acide sulfurique par la com- 
« bustion directe des pyrites, a introduit pendant ces dernières 
« années, dans l'industrie, un four nouveau, adopté déjà par beau- 
« coup d'usines employant la pyrite de Chessy. Un petit modèle de 
t ce four, coupé dans le sens du grand axe, de manière à ce que 
t chacun pût se rendre compte de la construction, était exposé dans 
« la vitrine de la Société Perret, qui laisse librement jouir l'industrie 
« des produits chimiques, de tous les perfectionnements qu'elle y 
« introduits elle-même (3). 

• A une petite distance de la couche de pyrites, en fragments, 
« brûlant dans le four à cuve ordinaire, est placée une sole en terre 
t réfracta ire, formée de ces grandes briques de six centimètres d'é- 
« paisseur dont on se sert dans les verreries pour étendre les verres 
« à vitres. 

c Concevons maintenant sept autres soles de ce genre, séparées 
« par un intervalle de dix centimètres, fixées dans une maçon- 
« nerie où sont ménagées des ouvertures, disposées de manière 
« que le courant d'air, provenant des pyrites grillées, puisse, en ser- 
« pentant, lécher la surface de la pyrite, ou en poudre, ou en petits 



{») Voir dans le tome VII, proupe 5, classe 44, le rapport qui a élé fait par M. BalaH 
eu Mijet H» s résultais obtenus par U maison Perrot. 

lï) U Jur> i»l«roAiiooal de 1867 a récompensé MM. Perret et ses fils et Olivier de la. 

W'«!:!i!V d'or. 
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• superposition donnant lien à des feursTop étevt Ta d^v • 

• seize soles en dem mo «if. „ . • P eleves > " 8 d 'Vise ces 
« l'un de 1W> h„ Â ' 1 cons,ru,fci sur «" ™éme plan à coté 

• *R S, Ï£ dSnS C6S f ° U ?' e " e Croit dcpuia " e«ve où 

• montre avec ' n!n ^ la sole la P«» élevée, ce qui 

' pondre « en ïrli^ r Pénètre da " S '* mé,an « e de 
' "Wiron trois ceï™^ SUr S0,es ' « 

• sên?dé s T r Ç é 0i J| q fa u e ; CirCa ' ati0n de rair ail ,ieu *» 

« celles ,rsôn/ a T ^ " ""° UVe pas d ' au,res ouvertnres que 
« «et , r „ ZI!"!! 3 lamaç r erie ' sur le c6lé de ces soles, etjue 

• grand a " e L I * "'^ CirCU ' er dans le sens * '««r 

' "ne pare He d.W " ^ dans ,e mur du fo ~. M»* 
« Cet ÎT, " De PeUt S ' app,i,)Uer a la P»"* antérieure 
' nerai a" lov Z H W '* char « emen ' et le déchargement du mi- 

• Pour LT y , P ° r,eS corre8 P°ndant à chaque sole. 
' sole et le 11 " T** imerVa " e e " trc la par,ie an 'érieure de la 
" «eure se rein h ^ ^ cbar 8 em ent de la sole infé- 

' 'e chaule™ H» , h" 0 ^ * re ' e " U Par Un regis,re ferme - Dan s 
' sier qui T„ ' X ' eme sole ' on fail tom >>er aussi du pous- 

' sur la sèle m P r >ant T le ,as inférieur - sur le mur de devant et 

' différentes «î» y ™ e pel " talus ' et ainsi de s «''e pour les 
' on ouvre T""- V « ut -°n procéder au déchargement, 

* 'esappareib deS ' * *" recouvrait - tora »e "ans 

' f aù auV lh ? ! reCeV0,ri une ràc,ette ne «oie le sol et 

' V» se reDrod„> er P °k 6 danS Cette cavi,é par une manœuvre 
reproduit pour chaque sole successive. La charge a lieu 
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inutes les trente-six heures ; pendant ce temps, on brûle 1000 kilo- 
r^ de pyrites menues. Comme la charge ne peut sexecu- 
! Stantînémenï elle permet, pendant qu'eue a lieu, le passage 
d'un «cès d'air, et peut-être, est-ce là la cause qui exphque le 
! rite d'a.Jrs, mais qui est ^^J^ 
. ques fabricants, qu'il faut avec ce système de four, employer 
t nitrate 1 P. 0/0 en plus du soufre brûlé. • 

ÏensemMe de ces progrès et la possession des puissants gise- 
ment pyrites cuprlre* de Chessy et Saiut-Bel (1) ont donn une 
eTtensi»; considérable à l'exploitation de MM. Perret ; leurs uanes 
de Cbessy, Lyon, Vienne, Avignon et Marennes, fournissent pre^ de 
100000 kilogrammes d'acide par jour, indépendamment des pro- 
duits de toute sorte qui en sont les dérivés, tels que : sulfate de 
soude, de fer, de cuivre, alumine (alun), ammoniaque, acides 
chloi hydrique et nitrique, soude, etc., etc. . „ 

Tel a étél'essor pris par l'industrie générale, à la su.te de ce dé- 
veloppement, que l'énorme production de la Société Perret frères et 
Olivier en acide sulfurique, est devenue tout à fa.t ™f™»Xù 
le minerai est, depuis longtemps déjà, livré en quantité deux fois 
plus grande, directement à ses nombreux consommateurs en France, 
et même à lWanger, pour être transformé en acide sulfurique par 
les procédés dont nous venons de parler. 

En renonçant ainsi au monopole que leur assurait la propriété ue 
leurs immenses gisements, MM. Perret frères et Olivier sont entrés 
dans la voie libérale où le progrès tend à pousser de plus en pius 
notre industrie tout entière ; c'est, selon nous, un grand exemple a 
suivre, et pour lequel nous nous plaisons encore à rendre hommage 
à M. Michel Perret. 



(I) Le caitre est eitrlit par II voie hemtde. 
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Cooatruiies par MM. STEHEUWet C* Manufacturiers, à Bitachwlller 

(rLAitcat 474) 

En étudiant les procédés actuels qui se rapportent soit à la fabri- 
cation des armes blanches, soit à celle de certaines parties d'armes 
à feu, on ne tarde pas à reconnaître que plusieurs opérations des 
plus importantes ne se font encore que manuellement ; elles néces- 
sitent des ouvriers très -adroits extrêmement difficiles à se procurer, 
produisant fort peu tout en coûtant très-cher, de telle sorte, que 
cette méthode tout en donnant des produits d'un prix élevé, ne 
présente pas encore les garanties d'une exécution parfaite. 

Appelés à s'occuper de la fabrication de diverses pièces pour 
fusils, sabres, fourreaux métalliques, etc., MM. Stehelin et C 1 * ont dû 
rechercher des moyens plus parfaits que ceux suivis jusqu'ici ; après 
do nombreux essais, ils sont parvenus à créer un outillage spécial 
destiné à remplacer tout ou partie du travail manuel, et qui permet 
d'obtenir, non-seulement des produits irréprochables, mais encore 
une économie considérable de main-d'œuvre. 

C'est ainsi, par exemple, que ces habiles constructeurs sont arrivés 
à exécuter mécaniquement et automatiquement le fraisage et le po- 
lissage des lames de sabre, l'aiguisage des canons de fusil, des 
lames et des fourreaux, le fraisage des poignées, etc. 

Nous allons décrire successivement, en suivant le mémoire même 
que les inventeurs ont joint à leur demande de brevets, tant en France 
<ju a l'étranger, les divers procédés dont ils font usage pour exécuter 
les travaux dont nous venons de parler, en nous aidant des figures 
Je la pl. 474, qui permettront de se rendre aisément compte de la 
combinaison et de la fonction de chacune des machines employées. 

AIGUISAGE MECANIQUE DBS LAMES DE SABRES. 

Premierb disposition. — La flg. 1 représente en section transver- 
sale, une machine à aiguiser les lames de sabres. 

Sur un même bâti en fonte A sont montés deux chariots B,B', 
ajustés à queue d'hironde, et portant les guides ou gabarits c qui 
doiv en i être exactement pareils aux lames qu'on veut travailler ; 
ces chariots sont en deux pièces, afin de pouvoir être abaissés ou 
élevés suivant la grandeur des meules ou celle des pièces à 
aiguiser. L'n troisième chariot D reçoit la pièce à aiguiser e. 

Les trois chariots B, B' et D, reçoivent un mouvement longitudinal 
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et simultané au moyen des vis f, commandées par trois paires de 

roues d'angle, et d'un arbre transversal qu'on a ctionne a l aided une 

""ITmeuIe M, en matière quelconque naturelle ou artificielle, et 
notamment à base d'émeri, et dont la circonférence présente le profil 
de la pièce à aiguiser, est fixée sur l'arbre L, qui repose par les 
galels m sur les gabarits c dont ils suivent le mouvement vert.ca . 
Cet arbre L est guidé par les coussinets N ajustés dans les supports 
0, et des contre-poids P font appuyer constamment, par l'intermé- 
diaire des leviers J, les galets M sur lesdits gabarits c , et par suite 
la meule sur la pièce à aiguiser e. 

Nous ferons observer ici qu'au lieu d'une seule meule, on peut en 
placer plusieurs sur l'arbre L ; de même, les chariots B,B et D 
peuvent recevoir, au lieu d'un mouvement rectiligne, un mouvement 
suivant une courbe quelconque. Dans ce cas, il suffit de donner aux 
pièces qui guident les chariots la courbe voulue, et d'appliquer des 
galets au lieu de coulisses à queue d'hironde. 

Deuxième disposition. — La fig. 3 montre, également en section 
transversale, une autre disposition de machine à aiguiser. 

La meule A est en grès ou autre pierre, soit artificielle à base 
d'émeri , et son profil est conforme à celui des pièces à aiguiser ; 
cette meule est disposée entre les deux montants B, sur lesquels le 
chariot C se déplace verticalement au moyen de vis d, des roues 
d'angle e qui forment écrous, et des roues d'angle f calées sur un 
arbre à manivelle g. Le chariot C porte deux autres chariots c, plus 
un chariot porte-pièce D, qui reçoivent tous les trois un mouvement 
horizontal simultané, à l'aide des vis f commandées à leur extrémité 
par trois paires de roues d'angle, et des roues droites montées sur 
deux arbres horizontaux. 

Les chariots c sont munis de guides ou gabarits longitudinaux 
qui ont la forme de la pièce à aiguiser finie ; la pièce ou les pièces 
à aiguiser a sont fixées sur une sorte de manchon 6, mobile vertica- 
lement dans le chariot D. Ce manchon 6, ainsi que les deux guides 
m font partie de la traverse L, maintenue dans les coussinets n des 
supports-guides o, qui sont solidaires avec le chariot C. 

La méthode de pression à exercer sur les guides m est la même 
que celle de la disposition fig. 1 à 2 ; les contre-poids P de3 leviers 
l font appuyer la traverse L et, par suite, le porte-pièce 0 sur la 
meule, les coussinets n étant mobiles dans le sens vertical. 

Comme pour l'exemple précédent, nous ferons observer qu'on 
peut donner aux chariots c et D un mouvement courbe quelconque 
en faisant usage de galets au lieu de coulisses à queue d'hironde. 
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POUSSAOE DBS PIÈCES D'armes »„„, .• 
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celte opération ; on trempe ensuite, et, si ladite lame n'est pas dans 
Z conditions d'achèvement voulues, on la Onit, so.lsurune meule 
ordinaire, soit sur une meule à émeri, à base de caoutchouc ou 
autre , après quoi on la polit. 

AIGUISAGE MÉCANIQUE DES CANONS DE FUSILS. 

Les fie 4 et 5 représentent en plan et en section verticale une ma- 
chine à aiguiser les canons de fusils. Dans ces ligures, la meule A, 
qui peut être en toute matière convenable, a son axe qui repose 
dans des supports 6, qu'on règle en les avançant ou en les reculan 
sur leurs plaques B ; sur un banc spécial avancé C est monte, dans 
des supports d, l'arbre D et, parallèlement, la tringle-guide e 

L'arbre D reçoit un mouvement rapide de rotation par lapoulieE, et 
unmouvement longitudinal par le levier à main /; ce mouvemenllon- 
gitudinal est communiqué en même temps à la tringle e par le même 
levier A son extrémité, l'arbre D porte une chape f qui elle-même 
embrasse la douille g qu'on centre par les vis A, et dans les pointes 
desquelles la douille peut pivoter ; c'est dans cette douille que se 
place l'extrémité du canon F à aiguiser. Sur la tringle e est fixée la 
manivelle m qui porte le gabarit G présentant identiquement la forme 

du canon de fusil fini. 

Le support H, disposé en face de la meule, porte le chariot h qui 
presse constamment le canon de fusil F contre la meule A, par la 
combinaison du levier r et du contre-poids R, et sur le guide G 
par le galet t fixé au chariot h. Sur le support H est fixé le galet u 
qui empêche le chariot h de se rapprocher trop près de la meule. 

Comme l'arbre D et la tringle-guide e ont identiquement le même 
mouvement longitudinal, le canon de fusil F prend, par l'aiguisage, 
exactement la forme et les dimensions du guide. 

AIGUISAGE DES FOURREAUX DE SABRES. 

Cet aiguisage se fait sur le même principe que celui des canons 
que nous venons de décrire. 

Les fig. 6 et 7 représentent en plan et en section transversale 
cette machine. 

La meule A, asonaxe tournant dans des supports 6, qu'on règle à vo- 
lontésurleurs plaques B.Deux arbresD etD' sont montés dans les pa- 
liers d et d' qui reposent sur la plaque C -, ils reçoivent leur mouvement 
par l'intermédiaire des roues o, qui se commandent mutuellement, el 
parla vis c, la roue héliçoidale c' et la poulie P ; ces arbres sont en outre 
animés d'un mouvement longitudinal simultané, qu'on obtient en 
agissant sur le levier à poignée l. A chacune des extrémités des ar- 
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bres D et D' est une chape /qui embrasse une douille g, dans laquelle 
on place le fourreau F d une part, et le guide ou gabarit G d'autre 
part. Ce gabarit a naturellement la forme exacte que doit avoir le 
le fourreau achevé. Les extrémités du fourreau et du guide sont 
maintenues par le support q muni de coussinets q\ dont la dis- 
tance d'axe en axe est rigoureusement la même que celle qui existe 
entre les arbres D et D', mais qui peuvent se déplacer horizontale- 
ment dans leur support. 

Le chariot A, disposé devant la meule, glisse dans les coulisseaux 
du support II, et se trouve constamment poussé contre ladite meule 
par le contre- poids R du levier r. 

Les galets u, fixés sur le chariot, pressent contre le fourreau F 
le guide-gabarit G. Ce fourreau et ce guide sont réglés de manière 
à ce que leur axe passe par celui des arbres D, D' ; le galet /, fixé 
sur le support H, sert, d une part, d'appui au guide f>, et, d'autre 
part, à empêcher l'enlèvement de trop de matière du fourreau. 

Les arbres D et D' ayant la même vitesse et leur mouvement hori- 
zontal étant toujours le même, le fourreau devient identiquement 
semblable au gabarit G. Comme ces arbres tournent en sens inverse, 
il faut que la position de G et F soit réglée en conséquence. Il suffit 
d'ailleurs, d'une roue intermédiaire placée entre les roues a pour les 
faire tourner dans le même sens. 

Un autre procédé d'aiguisage mécanique des fourreaux, consiste à 
leur faire subir le frottement qui doit les aiguiser dans un tonneau 
en bois ou en métal tournant sur un axe, et dans lequel on peut 
placer non-seulement un certain nombre de fourreaux, mais encore 
d'attirés pièces plus petites, et du sable ou d'autres matières ana- 
logues. Au bout d'un certain temps de rotation, les fourreaux sont 
assez bien aiguisés pour pouvoir être soumis au polissage. 

FRAISAGE DES POIGNEES DE SABRES. 

I*a lig. 8 représente, vue de face, la machine à fraiser les poi- 
gnées ; la fi g. 9 est une section transversale faite suivant la ligne 
1-5 de la fig. 8 ; la fig. 10 est un détail en plan, à une échelle 
••'grandie, du mouvement de la fraise, et de celle-ci en prise sur la 
poignée. 

Sur le bâti principal A sont fixés les montants A' cl les poupées B et 
C. Entre les pointes des poupées esl centré l'axe d sur lequel 
«si monté le tambour porte-pièce en fonte I) . Les poignées à fraiser sont 
maintenues par les plaques /"(fig. 9) dans les cavités pratiquées à 
la circonférence de ce tambour. Sur l'axe d est fixé le plateau D', 
dont les divisions correspondent à celle du tambour D. 
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Pour arrêter ce tambour pendant le fraisage des pièces, une règle 
h (fig. 9) est placée d'un côté, dans Pencoche correspondante du divi- 
seur et dans un support c placé du côté de la poupée mobile C ; 
cette règle assure bien exactement le centrage de la poignée. 

Le chariot E, qui sert de support au porie-outil, peut être éloigné 
ou rapproché du porte-piècesà l'aidede la vis e. Un second chariot G, 
ajusté à queue d'hironde sur le premier, reçoit un mouvement paral- 
lèle à Taxe dudit porte-pièces, par la vis y commandée soit par des 
poulies, des roues ou tous autres organes ; c'est ce chariot G qui 
porte les supports des axes f et f des fraises F et F'. 

La fraise horizontale F fait la rainure, qui va tout le long de 
la poignée, en même temps que la fraise verticale F' (fig. 10) fait la 
partie arrondie et la rainure intérieure. 

Us deux fraises, dont les axes sont portés par le chariot unique, 
ont par conséquent le même mouvement longitudinal ; la petite F 
est commandée par les roues l ou par courroie, mais toujours de 
manière à être dépendante du mouvement de l'arbre f, qui reçoit le 
le sien par les roues d'angle u et v (cette dernière roue peut glisser 
sur son arbre v'), les roues droites R et la poulie P. 

Toutes les opérations se faisant en même temps et sans que la 
poignée soit démontée, il est évident qu'il devient impossible que 
les différentes fraisures ne soient pas dans le même axe,. 

Les divisions du porte-pièces permettent de démonter les pièces 
finies et d'y monter celles à fraiser, pendant le fraisage, en sorte 
que le travail peut toujours continuer sans interruption. 

On voit donc, en résumé, que les nouveaux procédés imaginés par 
MM. Stehelin et C i6 , pour la fabrication des armes ou parties d'armes 
comprennent un ensemble de moyens qui consiste : 

1° Dans le principe de Y aiguisage (meulage), total ou partiel, tant 
de canons de fusils, lames de sabres, fourreaux, que de toutes 
autres pièces d'armes, au moyen d'appareils mécaniques ; 

2° Dans le procédé de polissage des pièces d'armes et l'emploi 
du feutre ou drap pour le polissage ; 

3° Dans le travail des lames de sabres au moyen de la fraise ; 
4° Dans l'appareil spécial qui se rapporte à ce travail ; 
5° Dans les dispositions et combinaisons particulières de la ma- 
chine qui permet de fraiser entièrement les poignées de sabres. 
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INDIQUANT DE JOUR ET DB NUIT SI L'EAU MONTE DANS LA CALE 

D'UN NAVIRE. 

Par M. F. de coiruf CX, Armateur, au Havre 

(FLANCBI 475, F1G. 1 A 5) 

À l'Exposition maritime internationnale du Havre, l'année der- 
nière, on a pu remarquer le petit modèle d'un appareil dit avertis- 
«wir, ayant en effet pour objet d'avertir sur le pont d'un navire, dans 
le port comme à la mer, et de nuit comme de jour, que l'eau monte 
dans la cale et menace d'avarier la cargaison. 

Déjà, malheureusement, on a eu à signaler la perte de divers na- 
vires qui ont coulé par suite de voie d'eau dont on ne s'est aperçu 
que lorsque le service des pompes était devenu impuissant. 

Des accidents récents de ce genre ont donné l'idée à M. de Coninck 
d'en prévenir le retour en chargeant Ceau d avertir elle-même de 
sa présence dans la cale, au moyen d'une sonnerie puissante établie 
au-dessus du pont, Ûxée au grand-mat et frappant de quatre-vingt 
à cent-vingt coups suivant que le navire a plus ou moins de creux 
décale. Le principe de cet appareil repose sur celui d'un flotteur qui 
déplace un volume d'eau égal à son poids, et qui, par une tringle ar- 
ticulée, est mis en communication avec une sonnerie à déclic et à 
contre-poids, celui-ci dans l'état normal maintient le mécanisme 
en équilibre, mais aussitôt que le flotteur s'élève, quand l'eau monte 
dans la cale du navire, l'équilibre est rompu et la sonnerie se met 
en branle. 

Les figures 1 et 2 de la pl. 475, montrent cet appareil, très- 
simple et dont l'application est elle-même d'une extrême simplicité. 

On voit qu'il consiste en une caisse A, qui est placée dans Carchi- 
} lf »npc^ près des carlingues. Cette caisse, qui a environ 0"",45 de cô- 
tes et 0™,35 de hauteur, est ouverte en dessus, et son fond est percé 
pour laisser à l'eau la facilité d'y pénétrer aûn de pouvoir soulever 
le flotteur B. Celui-ci est un bloc de sapin cylindrique de 0"\35 de 
diamètre, 0",20 de hauteur, du poids d'environ 10 kilog. et garni 
u* un piton en fer ou en cuivre auquel s'accroche la tringle articulée 
C Celle-ci, est composée, comme les chaines d'arpenteurs, de mail- 
lons en fil de laiton de 8 mill. de diamètre ; elle s'élève verticale- 
ment à travers l'entre-pont et le pont pour s'engager dans la boite 
t> fixée au grand mât M, et qui contient la sonnerie. 
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Cette sonnerie comprend le timbre (, de <r,«0 de diamètre, atta- 
ché au couvercle de la boite, et le rouleau en bo.s r de 0 ,15 de 
Igu ur de forme conique ; sa grande base de OM ^JT^ 
est pourvue d'un disque en cuivre d mun. de six broches sai lantes 
et la petite base, de 0-.08 de diamètre, est terminée par une ^cammej 
à quatre encoches qui servent d'arrêt à la crête du levier en foute L, 
articulé sur le petit support à fourche L 

C'est à l'extrémité prolongée en dehors de son support f, qu est 
attaché à ce levier la chaîne C, tandis que son côte oppose s engage pa 
sa crête dans les encoches de la camme e, ce qui empêche celles», ,e 
par suite le rouleau r, de tourner lorsque ce 1 évier- contre-poid est 
maintenu en position horizontale par l'effet du poids du flotteur B 

quand il est à sec. . , . 

Le levier-contre-poids L Rabaisse au contraire sur le fond de la 
boite D par l'effet de son propre poids dès que le flotteur B , sou- 
levé par l'eau, n'exerce plus la pression nécessaire pour le main- 
tenir levé. Le contre-poids baissant, sa crête se dégage des encocne> 
de la camme et le rouleau r se met à tourner sous faction du poids 
P, de deux kilog., suspendu à la corde p enroulée sur ledit rouleau^ 

A chaque tour de celui-ci, lessix broches don test garni le disque a 
repoussent brusquement le petit levier à ressorts e muni du marteau 
c\ et ce dernier frappe autant de coups sur le timbre t. 

En supposant un navire ayant 5 mètres de creux de cale au grand 
mât, il sera frappé environ 150 coups avant que la sonnerie s arrête 
par l'arrivée à fond de cale du poids P. 

Pour remonter ce poids, lorsqu'il n'y a plus d'eau dans la cale et 
que le flotteur B se trouve de nouveau à sec, on adapte une petite 
manivelle à l'axe carré du rouleau r, et le poids une fois remonte, 
tout se trouve disposé pour un nouvel avertissement. 



Nous recevons de M. Émile Grenier, au sujet de deux articles publiés dans 
noire dernier numéro, l'un concernant la roue propulsive a palettes nw w 
de M. Manley, et l'autre C appareil pour la pose des tubes de chaudte re- 
M. Dudgeon, la demande en rectification du nom même de M. Gramer que p 
erreur nous avons écrit Garnier. . 

Cet ingénieur est l'importateur en Europe, et propriétaire des * r * vel8 ' 
l'outil inventé par M. Dudgeon, constructeur américain, et non anglais, 
l'origine, avant la concession de l'exploitation faite par M. Granier à MM. \ ara , 
Erwell et Poulot, trois galets, au lieu de quatre que représente noire dessin, 
avaient été jugés comme actuellement plus convenables. 
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Par M. O. «ami, Constructeur- Mécanicien, à Mon* 

(»IA»CBE 475, N60IIS 3 A 6) 
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*• """les de moulins à b ^ a * d,rec,emenlsa '« engrenages, soi, 
lu 'Mnes cenlrifuee ' 8 Couleure - etc., soi, des 

s »Ppor.é sur pivot TlTï " V °' anl ré 6«'aleur V se trouve 

d <* froite men s re'i. il!; P ° Ur Ce 9 > s,ème - u "e réduction sensible 
«es mâ binl l arhr î C<ÎUX q0i 86 pr ° duisent dans «« cous- 
3 " ^ dernière "un ^^l*™' C ° m,ne aUSSi on 

^ ta ^*î2vïï ,w,M du poids des pièces dans 
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« «>«»dreà vapeur D est boulonné sur la plaque de fondation C 
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et relié au support C par une barre de fer E qui P« » riÇJJ. 
assure la solidité de l'ensemble tout en conservant la lcgerete né- 
cessaire à l'application de ce genre de machines, qui peut avoir heu 
dans les bàuments, à toute hauteur, par suite delà position même du 
volant permettant de rétablir sous les planchers sans qu il y ait 
besoin, comme avec les volants verticaux, de couper les poutres ; 
de là aussi absence de danger à cause de sa position inaccessible. 

La tige d du piston P' est clavetée à la crosse 6 à laquelle est arti- 
culée la téte de la bielle, et cette crosse a ses bras perpendiculaires 
dressés suivant une forme triangulaire qui correspond a celle des 
guides G. Celte forme est nécessitée parle double effet qui se produit 
d'action et de réaction de la bielle et du poids des pièces de con- 
nexion. Les guides G sont boulonnés d'un bout au couvercle du 
cyUndre et du bout opposé au support ogival H du régulateur R. 

Celui-ci reçoit son mouvement de l'arbre moteur au moyen d une 
courroie qui passe sur les poulies p et p\ et son action sur la valve 
d'admission /"est obtenue par une transmission des plus simples. Le 
manchon g, auquel sont reliés les bras commandes, par l'intermé- 
diaire du levier à fourche A, le levier simple i monté directement sur 
l'arbre horizontal 1 dont l'extrémité porte la valve f. 

La position de l'orilîce dont cette valve modifie la section assure 
à celle-ci, malgré son assez forte inclinaison, un parfait équilibre qui 
permet au régulateur, sous une faible course de son manchon, une 
grande sensibilité sans qu'il y ait à craindre que la pression de la 
vapeur viennent s'opposer à la réouverture de la valve dans le cas 
de sa fermeture complète. 

Les deux excentriques ; et ;', par les tringles J et J\ commandent 
les tiroirs de distribution et de détente t et ï, comme l'indique à 
première vue la Og. 3. Quant à la pompe alimentaire K, on voit que 
son piston k est directement attaché à la crosse du piston à vapeur. 

M. Delnest a construit plusieurs machines de ce système, une de 
12 chevaux, que nous avons déjà citée comme un fait remarquable, 
a été installée à un quatrième étage dans la distillerie de MM. Van 
Den Bergh et C îe , à Anvers, où elle fonctionne depuis quelques années 
sans occasionner la moindre vibration au bâtiment -, elle est simple- 
ment montée entre deux planchers en bois et totalement isolée du sol 
et des murailles ; on voit donc que, pour qu'il en soit ainsi, il faut 
qu'il y ait dans les efforts de la transmission un parfait équilibre. 
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REVÊTEMENT DBS FILS METALLIQUE S 

D UNE ENVELOPPE PRESERVATRICE 
Par M. T. &XPAW, Manufacturier, à Lille 

(planche 475, FIO. 7 ET 8) 

z é,ev é et - 

*» liens, soil des clôtuL h V 0r8q ° ° n veut 60 f «« soit 
«alheureusemem fl sWe rl? ^ ^t™' elc - ««• 
'•"«nudité «mospht lelLeT ri? * S ° US l>influence de 
le s'arrêter à la surface ^èîrlT "* "'T ChimiaUe "»» 
rapidement ta h ? P 8 e " P ' US à '' ,ntéri « u ' « al- 

*">'. Pour eTéd er A?? " ^ ■ ,Ui devient bien,dl »'«re et 

^euresttrès-faibrcliu^ ». „ q * la coache *> ™étal pro- 

"* * «<> Par pl/C , ' 1' T 6 P™»"**»» « 'e fer étant 

«sepropL lll™ ydante dS , air 36 décl °"> aussitôt 
p upage rapidement comme il vient d'être dit 

*• t-epan , habile fabricant de fil. ». a , . . 

« au lieu de ealvan Ler « 1 UyaUX 60 étaiD - a P eD »e 

de P'omb relativerenVéple et si" L TT ^ 
""'curant le fl| de fer TTt'u 1 ? 0Ut^e • le tuvao de P'omb 

corps avec lui Ifà « , b T é de nianlère a «» ^re- 
'"»en.eadhJren e on torm T, 7 ^ "* e " Con ™, 
de "«.es les p Z r i é 2 d„Tr " ^ man ' ère U " fil »"< 
* l'air et ou, M T1V f outre complètement inaltérable 

~ mêm 7 a »« Do reste, 
°« de tout autre métal et înl " * reVe " r lesflb de cuivre 

Paument adbéremé: 8,DS ' ° ne enVe,0ppe P^'vatrice 

fc«ÏÏ2E d e un b T u q b ëH •'î ta, 1 LT*' C ' e8t à dire P«»' entourer 
lni - «• Lepan a 08 de P'omb qui fasse complètement corps avec 

* exe î: tzmT à recouvrir ~ 

lefmin e par I ccoul,m»„. £ P ' qU1 a son avancement dé- 

«•»« un o i fice tm e fi^ h", ■"" de Pl ° mb à , état à 

«a 7 « h i î' de ° Cca P e ,e cemre - 
ima «inée par m Le P a " Che , 475 momrenl * manière d'opérer 

C'est d'abordé' ".T* laqUe " 8 ''' S ' esi fait brevel ^ récem- 
V ««H Priser lé nlolf 6 ^^ C ' dans '«^I le piston creux 
esser le plomb ; le 01 de fer F, après avoir traversé le 
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piston P par une ouverture 0, pénètre dans un tube T <W»«£ 

centre du cylindre C, et destiné à l'isoler du plomb jusqu à 1 or.Occ 

'"t "est vissé sur l'arrière-bague A, percée eUe-même de 
quatre oriQces a (6g 8) destinés à laisser passer le p tanb. 

sur la face antérieure de l'arrière-bague A, est également vissée 
J^ÎTA intérieurement suivant .e diamètre 
de fer, et tournée extérieurement suivant une surface dont la on 
cavité est indiquée (fig 7). Une bague B vient se placer -to nt ar 
ri*r P hisrue A ■ elle est percée sur sa face antérieure d un trou qui 
détrm ne e diamètre extérieur du tuyau de plomb protecteur Ce 
trnn s éhreil en entonnoir de manière que son diamètre, dans sa 
ta poSur" est égal à celui de la cavité L de l'arrière-bague. 
Voici maintenant comment fonctionne 1 appareil : 
Le plomb contenu dans le cylindrée s'écoule par lorittce prat. 
que dans la bague B, et, par suite delà contraction q > «* 1 en 
. assani par celte ouverture retrécie, il vient presser le 01 defer mn 
It dt lors entraîné avec lui. Le 01 de fer se déroule d une bobine 
située au-dessus de l'appareil et qui n'est pas représentée. 

On voit donc que, par ce procédé, on peut '»^" " 
de même longueur que le fer, et cela sans aucune so ution de cont, 
nuité ; on peut également régler l'épaisseur de 1 enveloppe de plomb 
en chingea'nt simplement la bague B et en faisant varier le d.amètre 
des oriflees suivant l'épaisseur que l'on veut obtenir ; >' en f 
même du diamètre du 01 de fer qui peut être aussi réduit que on 
veut, si on remplace la pièce U par une autre , dont le trou aurait 

diamètre voulu. , v nrfi 

L'appareil ci-dessus décrit permet de fabriquer des tuyaux : pro 
lecteurs en plomb d'une longueur illimitée : on pourrait obtenir un 
résultat analogue à celui qui vient d'être décriten •ûr.nl^»^ 
de plomb sur un fil de fer, seulement, dans ce cas, la longueur 
tuyau de plomb protecteur ainsi obtenue serait limitée. 

Quel que soit le mode d'opérer, le résultat final est obtenu, c esi-a 
dire la fabrication de tout fil métallique entouré d'un tuyau de p om 
adhérent, dont l'épaisseur peut être variée à volonté en exclua 
bien entendu les produits similaires fabriqués aujourd nui, teb qu 
fil de fer introduit après coup dans un tuyau de plomb. 11 est evioe 
que parle mode de fabrication, ce dernier produit diffère complé- 
ment de celui proposé ici, puisque les deux métaux, pour s ernooiit 
l'un dans l'autre ne doivent point faire corps ensemble et par coi 
séquent ne remplissent pas les conditions énumérées plus haut. 
Les produits de M. Lepan, quelles qu'en soient les grosseurs ev 
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se - . »p.r:™i. s „^ 

Ajoutons qu'il avait envoyé à l'F« n «.-.- 

»vec différen, S spécimens re^rrouablL d 00 T?'™"' de 1867 . 
« *.fn et en plomb, un ^Jf^ * sa /abncation de tuyaux 

obtenu à l'aide de la nouvelle prête L ^ de ,on « ueur 
« qui a permis d'apprécier la vïl T 8 Venons de decri re, 
supériorité incontestabL su , e m L d6 f ^ n .° UVeaU produi < « « 
comme on sait, de s'altérer nar IVnL Z ga,vanisé - susceptible , 
le fer. aU6rer P ar 1 effe ' combiné du zinc et de l'air sur 

Aussi le fil d e f er d M . 

ou dë.ai„ adhérente, peul-fi iS,' T de ' a C0Uche de P 1 »»* 
°ù le fer est assuma' TsWder T ^ W'^-" partout 
■ramcnse avantage pour la téléL^i T"'' ■ Par exem P ,e > d 'un 
complètement àf'abri de VZïjl S °." ,erra,ne en "«"ont le fer 
"ce appliqué sur le sol. e8 ' rUC " on ' 81 un m °>en isolant pouvait 

mm M P «"TS MIROIRS PORTATIFS 

De M. ïaiuab», à Paris 

d, ^es le"™ part Tû! ^ e88antes *»* •• Perfection de leurs produits • 

2" eiles on >ent et qui, sans êirf T' * " marché C3,lrém * des produits 

"™ q- d. jouer un g 'd rô e dansT* "^"^^ ne lai8Sent P» ^ 
c à cette dernier* T.J» , a consorn mation. P 

^^:^^rF pour ê,re ,U8pendua 

»« PMW. Non-seulemem h , T. . ' ! P US P " uvre to <*"a"' »« Peut 
a»» est bien rare que u u™, . .ï,"" d6 |,ouvrier «">«« «l'un miroir 

a»«r ,„ e ,. 0 „ s . J° £ I" 0 » Traglh.e de ce meuble si usuel es. un mo.lf 

«""Plétemen, q „ 0 ^J™ £ "JT- " P »"""'<l » résolu le problème aussi 
" on en j„„r a par le ,. P r „ de ralro(r8 ° '"<""' I» limites du boa 
>■« Principal élémems de ceî.I^ r.H " 0 " S all< "" présenler P 1 "' '<•'"• 
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L. verre est echeté per caisses renferment des csrrés d'environ 0-.S5 
snr 0- « ces ver"» sont d'abord sonmi, » l'opération d« dégraissage et du 
PO .,s.g ! .'.ld. d'onem.c.nnes.n.p.e et ingénieuse que M. »>»*rt "«* 
ad êfr. de son invention. Une cert.ine qu.n.i.é de carr s de e r m* 
disposée sur un pl.te.u ; une série de tampons enduus de colco.a humide 
et animés d'un mouvement alternatif trouent vivement les verres, pisquà ce 
que "ouvrière qui surveilie ce tr.vaii ai. constaté qu'ils ont ocqu '* J!° 
convenable; elle les re.ire alors et les remplace par de nouveau ^carres 
l'appareil est disposé de man.ére qu'un puisse travailler et changer les verres 
par séries indépendantes. , |V( 

Après ce premier travail, les carrés de verre passent dans P. eh e ^de , ;ia 
mage. Cette deuxième opération se fait dans des condition, me., et es q» -» 
trefois , grâce au plateau de fonte à bascule employé par M. Pa.llard, et qui 
évite à l'ouvrier un contact trop prolongé avec le mercure. 
• L'opération, du reste, est celle de rétamage ordinaire. L ouvrier pose une 
feuille d'éiain sur le plateau à bascule ; il verse sur celte feu.lle une certaine 
quantité de mercure qu'il étale à l'aide d'un tampon, saisissant alors e carre 
de verre, il le place sur la feuille d'ètain, fait basculer le plateau et rejette 
dans le récipient en fonte l'excédant de mercure qui ne s'est pas amalgame. 

C'est maintenant un miroir carré qu'il s'agit de débiter en toutes aortes , de 
grandeurs et sous différentes formes. La forme carrée ne présente aucune 
difficulté; quant au débit du miroir rond, voici comment il s obtient. L ou- 
vrière est placée devant une table qui peut tourner très-légèrement sur un axe, 
sur cette table, elle pose la feuille de verre élamée qu'elle doit débiter ; au- 
dessus de la table est suspendue une lige homonlale rigide, le long de - 
quelle glisse un curseur muni d'une pointe de diamant. L axe de ta tau.e 
joue le rôle de la pointe Oxe du compas, et la position du curseur, relame- 
ment à cet axe, détermine le rayon du miroir que l'on veut découper; ou- 
vrière appuie la pointe du curseur sur la glace, et imprimant vivement un 
mouvement de rotation à la table, le miroir se trouve découpée. On tire 
ainsi d'un carré autanl de miroirs qu'il en peut contenir. 

Les procédés employés pour le découpage des métaux qui doivent former 
les cadres sont aussi très-simples. L'ouvrier tient d'une main une cisa i e. 
et de l'autre un levier qui entraîne la bande métallique et vient la faire mme 
contre un arrêt fixe, les deux mains agissant alienialivemrnt. Les morcea 
sont mesurés et découpés avec la plus grande facilité. Les carrés sont ensuite 
portés aux machines à estamper, ou ils reçoivent une forme plus ou moins 
ornementée, suivant le modèle. 

Nous aurions à mentionner un grand nombre d'opérations ingénieusement 
conduites» et remarquables par leur promptitude, si cela ne nous e,ll ™ ,na 
bien au-delà des limites que comporte ce rapport. Contentons-nous de 
énoncer : impression de la saillie pour les charnières , perçage des trous u 
charnières, montage, application de la lonlisse de laine, sertissage ; celte aer 
nière opération se fait sur le lour pour les miroirs ronds, elle mérite une me - 
lion particulière en raison de la rapidité extraordinaire avec laquelle opère 
l'ouvrier chargé de ce travail. 

Exercé par une pratique de 55 années, cet homme est un exemple curieux 
de l'habileté de main qu'on peut acquérir dans les travaux de ce genre ; placer 
le miroir dans le mandrin du lour sans arrêter celui-ci, rabattre le rebor 
métallique, faire tomber le miroir pour le remplacer par un autre est pour 
l'ouvrier une affaire de 4 secondes à peu près : Il peut donc en sertir 15 P» r 
minuit', 300 par heure, soit 9000 miroirs sertis dans une journée de 10 heures. 



Digitized by Google 



FABRIQUE DE PETITS MIROIRS PORTATIFS 
L «"rtf„agedesmlrni,. ,. , 'UKIATIFS. 203 

«ommeni „„. parçllle cooci îabiL d f n " ndero "' Probablement 

biend« années, de nombreuse» .rnfie, .„ „ q , ce,le vi,l « «Pedle, depuis 
« que l'on moin, * " ncou P «» Périls soldai, de plomb 

S .T^STTI mlrolrs - * """"" reïê,u * 

"°>™c„„ de 0Mr S b„r, , n *; S de l p:r ,,,ge "'' I "ou, somme, 

'"^^^^ 

Srpr- ss:mî: 

"'<*•"! «'trmoy,*r" 0 S „ t q e l d 2'"' "l* 6 de ,, "»P»"«o. de ce.,. 
2 î 6 l | ' Allcm '«"«- P °° r ,U " er C< "" re l ' ,ndu »"''« »'«>i- 

rV'^h^ïÏÏi*"* *»« ■««« de miroir, en Iinc ou 

" ~ ::r.r ,e z ^^^ de broDie d ' tai - iion « 

* a «nent d« , i . 7 enV,ron so ° ouvriers, nommes ou femme* • l.. k« 

r° o - .u.,u e e,r , « . d . é j r e r e s 

« Pour , 0 , une , ~ . ..ri.» du pauvre un lu'. J2£ 
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ïamam m u n«n «iuu«u 

d'un fourneau du a M. Dahfo , n0Us F c sujet ofl - re un 

j w D^iil «nr la fonte malléable. Comme ka, =uj>- 
de M. Brull sur la iome ma iléable livrée à la consomma- 

véritable intérêt, en ce que la fonte ma MM ' raienl en f aire 
tion est encore loin de posséder les quah s r™» me 

'"pou"'!» fabrication de la fonte malléable, la plupart des fonderies 
d'Egne emploient des fontes de 1» fusion , exemptes de soufre 

et de P-P- ' - «** 

qui élèvent trop le prix de revient des P™« ulls . 

Or en présence de la concurrence des objeU en fer orge, 
modicité du prix es. une condition indispensable de la ven»- 

Les fabricants font un secret de la marque ^"B™ .^" 
qu'ils consomment, mais on a reconnu que cette marque n est pas 
même dans les différents établissements „, nmbaB ine 

On liquéfie les fontes brutes dans des creuse ^ i en P» 
contenant environ 30 kilogrammes. On munit ces ° reu * e ' s J 
couvercle de terre à porcelaine, pour éviter de rendre m ««ta 
masse lluide et d'avoir à en écarter, avant de couler, trop d > seo 
et de cendres, ce qui produirait un refroidissement mpa h* 
avec la haute température exigée. Le foyer ou repose» ks e e 
a de 0»,630 à 0-.940 en carré, et est conslru.t en briques dt ter 
porcelaine. Pour économiser le combustible, on y place a la to 
quatre creusets. L'emploi des soufflets n'est pas avantageux parc 
que l'économie de temps qu'il produit est compensée par u 
consommation plus considérable de coke. On se con.en u. don 
tirage naturel de la cheminée, qui suffit lorsque le f° urnt J 
bien établi. Comme on vient de le dire, la condition du succès e. 
d'obtenir la plus haute température possible , pendant le coui. ^ ■ 

l a pratique permet promptemenl d'apprécier le degré de ci 
du fourneau, et le fondeur reconnaît qu il y est parvenu en pi 
géant dans les creusets une barre de fer rouge, dou le me. , 
quand on le retire, se fépare en faisant des gouttes clincclantc^ 
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enlève alors les creusets avec une tenaille dont les branches les 
entourent, et Ton exécute la coulée avec toute la promptitude 
possible, après avoir, cependant, nettoyé la surface. 

L'exécution des moules demande beaucoup de soins , princi- 
palement pour les très -petites pièces, qui présentent le plus de 
difficultés ; telles sont les clefs, les pièces des serrures , les parties 
des machines à coudre, etc., qui sont coulées ensemble, les unes 
au-dessous des autres, dans un même moule et ensuite séparées. 

Avant de faire le moule d'un modèle grand et compliqué, on doit 
combiner attentivement la disposition des évents, qui, après avoir 
laissé échapper l'air, servent en quelque sorte de réservoirs et 
fournissent aux pièces, lors de la contraction qu'elles éprouvent en 
se refroidissant, une certaine quantité de métal encore en fusion, 
qui empêche de se former des vides et des soufflures. Si l'on 
néglige ces précautions, il se produit par reflet du retrait dans 
toutes les parties qui ont souffert de l'insuffisance du métal, des 
déchirures ou des fissures, souvent si petites qu'on ne les remarque 
qu'après la cémentation. II est nécessaire de ménager de tels évents 
aux renflements des balanciers, aux angles rentrants des pièces 
courbes et surtout aux places où les dimensions des moules éprouvent 
des changements brusques. 11 faut cependant ne pas se hâter de 
séparer après la fonte, les jets qui en résultent ; autrement, si l'on n'a 
pas eu soin d'attendre que le refroidissement fut complet, ils se 
brisent irrégulièrement et endommagent la pièce. . 

On dispose les châssis verticalement ou avec une forte incli- 
naison. La première situation convient pour les moules plats ; on en 
superpose de 4 à 6, les uns au dessus des autres, en les faisant 
communiquer entre eux. On les assemble fortement avec des tirants 
terminés par des boulons, et I on a soin que les jets soient établis 
verticalement. — Le moulage doit être très-soigné, afin que les 
produits fondus présentent un aspect bien lisse et que le travail 
nécessaire pour les nettoyer soit aussi faible que possible. 

La dernière manipulation consiste dans la cémentation, où la 
fonte acquiert les propriétés du fer forgé, et présente de l'analogie 
avec l'acier. Celte opération consiste à soumettre à une température 
rouge prolongée les pièces de fonte enfoncées dans un cément d'héma- 
i"e pulvérisée. On les dispose ainsi dans des caisses en fonte de fer, 
nommées moufles. On croyait d'abord que la forme ronde était 
avantageuse pour ces moufles, mais aujourd'hui on se sert simplement 
décaisses carrées ayant environ 0'\02G d'épaisseur, dont le cou- 
vercle, soigneusement fermé, doit soustraire le contenu à l'action 
de l'air environnant. 
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Pour la mise en caisses, on fait alterner les couches d'hématite 
avec celles des objets en fonte, en ayant soin néanmoins, de com- 
mencer et de finir par de l'hématite. 

Les fours de cémentation sont d'une construction tres-simple. La 
grUfcse trouve en avant et la cheminée attire l'air chaud du foye 
Lourdes caisses. Un regard, fermé par un châssis a coulisse e 
ménagé sur le côté, permet d'observer dans ^intérieur la march 
du travail. Le chauffage doit être conduit avec beaucoup de o ^ Au 
commencement, on pousse le feu un peu vivement, atin d atteindre 
promptement une température assez élevée, mais ensuite on doit 
alimenter le fourneau à des intervalles réguliers. La cémentation 
dure trois, quatre et cinq jours, selon la grosseur des pièces qui 
ont été enfournées, et dont le poids, pour une opération, est de 
350 à 450 kilogrammes de fonte. 

En garnissant les caisses, on doit observer de ne pas mêler de 
grosses pièces avec des petites, et l'on doit même placer dans le 
four, en avant et le plus près du feu, les moufles qui contiennent 
les pièces les plus fortes. On dispose, au contraire, au fond de la 
sole, les objets les plus faibles. Sans cette précaution, beaucoup de 
pièces seraient ou brûlées ou mal décarburées. Ces dernières con- 
stitueraient un produit intermédiaire entre le fer et l'acier 

Lorsque l'on juge le travail terminé, on laisse tomber le : feu, 
et l'on ne défourne que quand les pièces se sont refroidies graduel- 
lement. La pratique joue un grand rôle dans la conduite du reu, 
et l'élévation nécessaire de la température ne peut être bien appré- 
ciée que par l'expérience. Outre le combustible, la plus grande 
dépense consiste dans les caisses de cémentation, qu'une seule opéra- 
tion met souvent hors de service. 

L'hématite en poudre, au moyen d'une addition de cette mauere 
neuve, faite chaque fois, peut être d'un usage plus répété. 

Quoique les utiles propriétés de la fonte malléable, propriétés que 
l'on ne peut comparer à celles du fer forgé, aient été souvent citées, 
l'emploi de cette fonte n'est pas aussi répandu qu'il le devrait 
être. On fabrique encore, en fer forgé, un grand nombre de pièces 
mécaniques, que la fonte malléable permettrait d'exécuter a meilleur 
marché, avec autant de garanties de durée. A la vérité, ceci ne doit 
s'entendre que des pièces fabriquées identiquement en assez grand 
nombre pour supporter les frais de modèles bien exécutés. Des 
pièces uniques coûteraient, en fonte malléable, plus cher qu'un fer 
forgé. Les modèles doivent être disposés dans l'hypothèse d un 
double retrait. 
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RECHERCHES Sl'R LE BLANCHIMENT DES TISSES 

Com m „„ ic .uoo de M. ,. «u 4 | . Ac , dén)le des ^ 

matière colorante oui <■» Hi.r.i J ,s ' L aulre est une 

<e Bl en K ris. e " " T.^ pendant lo "«^ ; e.le teinte 

ordin.ire.nen, emp ovV en cWm P T qU * 1003 ,es ««"«"•»«. 
moyen de la IhuSiZZ- L '" lleur ° * P" l'isoler qu'au 

«e dissout qu r ce lluire Â !°"M Pr,,,Ue de " Pé "'« 0 ' = « réactif 
** «ans VîiïiZ£ " £ P«*~ son, abon- 

de grise y son, iniinTtés^ales ^ 63 Pr ° POr,i0DS de ,a 

- a neT m aL;etd"!:ivenr Cbl0ri n é,endUS déc0,0 ™< «*• «*- 
encore inso.ub.e da ns ^a" abs eX n " "l 01 ™'™' e " e reste 

Tée sTro° s Umet - ,SOlén,er " 4 '' eaU de cM ™ pl« ou moins concen 
s'attamip i « P P s for,e ,a cellulose se dé^ac-r^P r,,,;* 

el men aprè q„ i eel.l, f T beaUCOU P P ,us ^gique 

II r«,,L ^ ' ! «IJulose aura été altérée. H 

<"'°re pour 'Kortr " b,i ' nChiment - " fant «P"^ 

de co mpter J r la co,ora "on gr.se, mais il faut bien se garder 

«A ^" P °" r fai . rC dlSparai,re ' a '^«e Jeune 
Dans l'i„d ' P rcs avo,r alta 1 u é la cellulose. 

^réssuccessTC^" °P*«.P«r "ne série de bains alcalins et 

co "«nuen. à se côlir J T qU ' V,e " nenl a P rès ,es "e'""» de chlore 

****«' *^5r ï" 0 * " ^ Um ' qUement P arce «ïu-e'Ies 

r e "'eo m met p en tit P Bcr h P n U,eS Pr ° dUkS P 80 "" 068 ' « Du,| e- 

Jaun e semblable à ,»n ? " S lcs alcalis - en une matière 
^éorique^t bl l'"' ^ a ' Cal,S aVaie "' dabord disa o««e. . 

,,0ns: «• lenîevemirH T"' P" 1 * 1 SC réduil donc a de ux opéra - 
enlèvement de tou.e coloration jaune au moyen d'un 
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épuisement rigoureux par les alcalis ; 2- l'oxydation qui décolore 
simplement la matière grise, mais sans la rendre, comme on croyait 
jusqu'ici, soluble dans les lessives. 

L'eau de chlore blanchit comme l'eau oxygénée et 1 ozone sec ou 
humide ; mais ce phénomène est- il dù à une absorption d'oxygène 
par la matière colorante ou bien à une deshydrogénation de celle-ci. 
11 doit y avoir dans l'un ou l'autre cas, augmentation ou perle de 
poids du m. L'expérience est très-délicate et demande de nombreuses 
précautions ; elle a amené l'auteur à constater une augmentation de 
poids c'est-à-dire une absorption d'oxygène. Ce résultat était du reste 
facile à prévoir, car en soumettant du fil lessivé sec au chlore des- 
séché il n'y a aucune décoloration, lors même que l'on fait interve- 
nir l'insolation. Le lil a seulement perdu toute sa cohérence, au point 
qu'on peut le réduire au mortier en poudre fine ; la cellulose est néan- 
moins restée intacte dans sa composition et dans ses propriétés. Le 
*az chlorhydrique sec produit le même effet de désagrégation, sans 
modification chimique. Si au lieu du chlore on emploie le gaz hypo- 
chloreux, sec, le fil est immédiatement blanchi et perd sa résistance 
comme avec le chlore. En faisant passer le gaz hypochloreux à tra- 
vers un long tube rempli de fil sec, l'oxygène est absorbé sans qu il 
Y ait formation d'eau et il ne sort que du chlore. Toutes ces expé- 
riences indiquent donc qu'il y a oxydation et non déshydrogénation 

de la matière colorante. 

L'eau de chlore ne peut être employée sans danger que tres- 
étendue et marquant au plus 10 degrés chlorométriques. Au-dessus 
de cette limite, le fil n'a plus de cohésion. A 50 degrés chloromé- 
triques, la cellulose se détruit lentement ; elle perd en vingt-quatre 
heures 7 pour 100 de son poids et toute sa résistance. En général, 
l'eau de chlore se décomposant lentement, le fil ne s'y blanchit qu'en 
y séjournant longtemps, et, par suite, en s' altérant. 

L'eau oxygénée n'attaque la cellulose que lorsqu'elle est très-con- 
centrée ; ramenée aux titres de 50 et 100 degrés chlorométriques, 
elle blanchit parfaitement le fil et n'altère en rien sa résistance. 

A titre égal et à temps égal d'immersion, l'eau de chlore a une 
action destructive beaucoup plus considérable et un pouvoir blan- 
chissant plus faible que l'eau oxygénée. Dans les mêmes conditions, 
une solution d'acide hypochloreux blanchit mieux et altère infiniment 
moins que l'eau de chlore, c'est, en quelque sorte, un terme moyen 
entre l'eau de chlore et l'eau oxygénée. On peut impunément em- 
ployer l'acide hypochloreux au titre de 50 et même 100 degrés. 

M. Kolb a démontré ailleurs, que le chlorure de chaux peut oxyder 
de trois manières : 1° additionné d'acide chlorhydrique, il dégage du 
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'acide hypocWoreuTdom la solutn o r î°r Ue ^ ^ 1™ de 
chlorhydrique ; 8- „ a 1,1' ? 1 ° Sy * 86 ,ransl °™e en ae.de 

chlorure de ch „x ^S,^^, " M ° Xydable - '« 
et bioxyde d'hydrogène « chlorure de calcium 

^SX^^^T" *?— « «• * -* i'aUéren. 
gression des.rocTe Îue IT"' eXaClemenl ,a mème P«»- 

chloreux et l'^u oxygénée ^ ,a S ° IUli ° n d '«* te 

-P* - divers " ^ 



0« DEMI-uraB OE CHLORURE 
DE CHAUX TITRANT 



,d " • id. 



IMMERSION DE DEUX HEURES ET DEMIE 



sans aucune 
addition. 



50 id. 



id. 



0 k .7l 
0 ,U 
« ,H 



avec addition 
d'acide carboni- 
nique. 




avec addition 
d'acide chlorhy- 
drique. 



0 k ,00 
0 ,00 
0 ,A5 



Plus r oï ^ a rarbri de Pair est donc le 

tous po „Té, re co 1T * P ' US de sécuri,é ' jl P««. « 

aucune KEffr.— reaU ° XJgénée • w 
Par circulation sur roln^ v " en JeU ' Le procédé a "»c" 

^■to« i pï^ ^ contact de rairi es , 

^solvant r -, ydr ' qUe indie P<*sable comme agent 

' on comlh ^, ' oom P ro "> cll ™l gravement l'opération s 

* arr secours pour *w d - -*» « 
^îsit^ fréquemn,em «* 1» 

sohsianccs débarrassent H T GéliS °"' dém0,Ure 1" si « 
« '"H. d'un au^e c 1 e 'l U ? e Pm 'V,* '° Ute lra£e de chl °^ * 
à 'a cellulose 1 ' a f ° rmatio " d ' acides -«'sibles 

«'cndu K ?ui P aT d e al P °" r ' eS ren,p,aCfir - remp,oi d « ''ammoniaque 
« du hl rt?û a te d COmme am,Chl ° re e " pr ° duiSant de ^ 

«na.nsflU, parfaitement blanchis en apparence, reprennent à la 
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longue une nuance jaunâtre, cela lienl uniquement à ce qu'ils n'ont 
p s été complètement expurgés de leurs matières pecttques. L au- 
feur a encore trouvé à cet égard dans l ammomaque, un réact f pre- 
lîëux pour déceler immédiatement l'imminence de «J*»^ 
l ur Tout III blanchi et rigoureusement débarassé des dér.ves d 
la pectose peut être impunément plongé dans l'eau ammomacale ma.s 
il y prendra immédiatement une teinte légèrement ambrée, si 1 e- 
puisement par les lessives alcalines n'a pas été complet. 



ÉLECTRICITÉ 



NOPELLB PILE CONSTANTE 

Communication de MM. WARam os IA bue et H. «TOI» 

à l'Académie des sciences 

La pile constante que les auteurs soumettent à l'Académie leur 
parait offrir quelques avantages sur celles qui existent déjà pour 
une certaine classe d'expériences nécessitant une longue série d e- 
léments -, par exemple, pour l'élude de la stratification qui a lieu 
dans les décharges à travers des tubes contenant des gaz tres-rarclies. 
Comme, dans ces expériences, ils faut de cinq cents a plusieurs 
mille éléments quand on désire se servir des courants directs sans 
avoir recours aux courants d'induction, il est presque impossible 
d'employer des piles à deux fluides et à vase poreux ; car si 1 on 
parvenait, ce qui est très-diflicile, à charger 1000 à 5000 élé- 
ments dans un temps suffisamment court pour obtenir la force ma- 
ximum de la pile, la diffusion mutuelle des deux fluides mettrait en 
quelques jours, peut-être en quelques heures, un terme à la conti- 
nuité des effets de la pile. 

Quoique le but des auteurs ait été d'abord d'établir une pile pour 
des expériences de ce genre, ils croient qu'elle pourra cire utile 
dans les laboratoires comme une source toujours prête d électri- 
cité dynamique, car on peut laisser les éléments immergés pendant 
des mois entiers, sans que le métal positif soit attaqué sensiblement, 
quand le circuit est rompu ; pour la dorure électro-métallique, elle 
est très- avantageuse par la continuité de ses effets ; mais, au point 
de vue de l'économie, elle ne peut prétendre à remplacer les autres 
piles dans les grandes opérations de galvanoplastie. Plus tard, elle 
pourra trouver son emploi dans la télégraphie. Cette pile a pour 
, élément générateur ou positif le zinc, qu'il e*l bon d'amalgamer 
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quoiqu'il n'y ait pas nécessité absolue ; elle a pour élément négatif 
un fil d'argent pur ; l'éleclroly te est solide et très-peu soluble ; et c'est 
là ce qui distingue celte pile de celles précédemment connues : c'est 
un cylindre de chlorure d'argent coulé sur le fil d'argent dans une 
lingotière pareille à celle qu'on emploie pour couler les cylindres de 
nitrate d'argent. Le fluide conducteur est une solution de 25 grammes 
de chlorure de sodium dans un litre d'eau distillée. 

Il est évident que l'on peut varier la forme et les dimensions de la 
pile et l'on pourrait employer des plaques de chlorure d'argent à la 
place des cylindres ; car cette substance possède une grande solidité. 
Quoique assez mou pour pouvoir être coupé avec un canif et pour 
pouvoir être laminé, le chlorure d'argent est tellement élastique, 
qu'il produit des vibrations sonores quand il est frappé ; par con- 
séquent, il conserve la forme qu'on lui donne -, d'un autre côté, 
l'argent poreux qui résulte de sa décomposition ne se désagrège pas, 
mais, au contraire, il reste adhérent à l'élément négatif, quoique ses 
dimensions soient plus grandes et que sa forme soit moins régulière 
que celles du cylindre primitif de chlorure. 

La pile de 10 éléments, qui a fonctionné devant l'Académie, avait les 
dimensions suivantes : 40 centimètres de long, 6 centimètres 5 de 
large et 23 centimètres de haut. Dans un pied d'acajou, verni sont pra- 
tiqués dix trous destinés à recevoir des vases de terre. Le pied repose 
sur quatre boutons en vulcanite qui jouent le rôle de corps isolants. 
A chacune des deux extrémités est fixée une colonne verticale de 
verre. Sur ces deux colonnes, monte et descend une barre également 
d'acajou verni percée de vingt trous, au travers desquels passent 
les éléments qu elle supporte. Cette barre repose sur deux collets 
(anneaux) mobiles de caoutchouc qui serrent suffisamment les colon- 
nes de verre pour maintenir les éléments dans la position qu'on dé- 
sire leur donner, c'est-à dire immergés en totalité ou en partie, ou 
bien entièrement sortis des vases destinés à les recevoir. 

L'élément zinc a 10 centimètres de longueur et h millimètres 5 
de diamètre ; il dépasse de 15 millimètres la barre qui le supporte, 
et il est retenu en place par un anneau de caoutchouc ; un second 
anneau, placé au-dessus de ce dernier, a pour objet de serrer le fil 
d'argent contre le zinc et fait fonction d'une vis de pression, 
l'our empêcher tout contact entre le zinc et le chlorure d'argent 
dans le liquide, il convient d'entourer l'extrémité inférieure de l'é- 
lément zinc d'un anneau de caoutchouc. 

L'élément négatif est un fil d'argent pur ayant une longueur de 
15 centimètres et un diamètre de 0- , ,7. Sur la partie inférieure de 
<* fil, est coulé un cylindre de chlorure d'argent ayant 64 millim. de 
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longueur et 6-,5 de diamètre. Le fil d'argent dépasse d'environ deux 
millimètres l'extrémité inférieure de ce cylindre. Celte déposition 
est absolument nécessaire pour établir le courant quand on fait fonc- 
tionner l'appareil pour la première fois, car le chlorure d argent est 
si mauvais conducteur, qu'il faut le classer parmi les corps isolants. 

Dans le but d'utiliser la totalité du chlorure d'argent, le cylindre 
qui entoure le fil d'argent se compose de deux parties : l une qui 
doit plonger dans le liquide, est formée du chlorure d'argent ; 1 au- 
tre qui le surmonte et le soutient sans être elle-même immergée, 
est en vulcanite et dépasse de 9 millimètres la surface inférieure de la 
barre de support. Cette dernière partie du cylindre a un diamètre 
un peu supérieur au diamètre de la portion qui est en chlorure d ar- 
gent, et se termine en haut par un renflement en forme de bouton 
destiné à maintenir le cylindre en place. 

L'extrémité supérieure des fils d'argent est recourbée deux fois 
à angle droit pour passer dans l'anneau de caoutchouc et arriver 
ainsi en contact avec le zinc du couple suivant. 

Les vases cylindriques destinés à contenir la dissolution de chlo- 
rure de sodium sont formés de fioles de verre dont le col est enlevé 
avec un diamant ou un cylindre de charbon allumé (splint-coal). 

Quand on fait fonctionner la pile pour la première fois, il est né- 
cessaire de fermer le circuit en joignant les pôles ; on observe bien- 
tôt une réduction du chlorure, et dans environ quinze minutes, la 
pile atteint sa force électro-motrice normale. 

Quand une pile des dimensions ci-dessus données est mise en rap- 
port avec un voltamètre convenable, et rempli d'un mélange d'une 
partie d'acide sulfurique pour huit parties d'eau, il se dégage deux 
centimètres cubes par minute d'un mélange d'oxygène et d'hydro- 
gène ou 120 centimètres cubes par heure, quand les éléments sont 
complètement immergés. On peut réduire à 1/8 ou même moins ce 
dégagement, en ne plongeant dans le liquide qu'une faible portion 
des éléments ; on peut ainsi régler 1 usure de l'électrolyte ; et, en 
ayant soin d'abaisser de temps en temps la barre de support, on 
parvient à maintenir continue pendant plusieurs jours la marche de 
l'appareil. Le cylindre de chlorure d'argent pèse environ 11 gr- â 
et correspond à peu près au dégagement de 1424 centimètres 
cubes 4 du mélange des gaz résultant de la décomposition de l'eau 
dans le voltamètre à pression normale et à la température de 1 5 
degrés ; par conséquent, si l'on développe la force maximum d'une 
façon continue, le chlorure d'argent durera environ 1 1 heures 87. 
Mais si l'on emploie la pile pour les décharges dans le vide où Ton 
opère le contact de temps en temps, la pile peut servir plusieurs 
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semaines ou même plusieurs mois. II sera facile du reatP ri» t ■ 
des cylindres de chlorure d'argent d'un d^J^Î S 
vant les exigences des expériences. * ' 

Quand tout le chlorure d arcent «si niH.iîi 

on 1? , S ° m 1,88 considél - a »>les, parce que, avec une iingo ièrc 

2 , P US,e " rS m ° U,eS ' °" peUl C0U,er ,e 

«ni. H faut apporter une modificaUon aux lingotières ordin* „ 

^cecjl, nijrinu e,e t pratiquer un trou au fond de chaque moule 
Pour permettre le passage du fil. q 6 

miné? D ar e d'! C,r °" m0triCed , e " pi,e à chlorure * été déter- 

minée par des expériences faites dans le laboratoire du docteur 

Pon^ H 6 , . <ude des lravaux de "lie nature, 
m '7"^ P |US e ran<le exactitude possible aux expériences 

a^ec Sr 1 ri * """^ aVi " enl P ° Ur «""P™ 

Pa ' ec r^lf " ,entS Danie " C ° mp0sés de cuivre <«P«* 
dans une dil , ', S Z ' nC " ; lecuivre élail '"in>ergé 

« ^ cl T" SUlfale de CU '" Vre Pur 61 salurée a aviron 20 

•SWrjT - , z t^r ergéde u paMies 

h„„. ■!• P ' ~" ' Sii > et 86 Parues d'eau. 

* rlistatr/'^-n PUe " Chl ° rUrC » wodnhI ««*. da "s une hélice 
A.L1T e 70 U " ilésàe l Associ a'ion britannique (K*/, 
tXdVT T" Uran ? IUS f8ible d '-viron 2 à'* pour ,w 
itance \ll ".TT Danie " e " présenCe de la même ™- 
les ni, „ T", ' eS deUX pi,CS furenl j° in,es ""c à zinc, et que 
il n P v , "? a , S f " re J nt J '" inls avcc ,es de «x extrémités de l'hélice, 
chloru^T 6 C0Uranl ' 0n P eut donc considérer la pile à 

nanieïen ;T m , C ° n,me ' 3 P6U de Ch ° Se P rès ' é gale à celle de 
men ! 1™ n elec,r °- mol ™e- La résistance interne de 10 clé- 

K«en ce d ' ' eS " n,6 .° Par ' e C ° Urant qU ' ilS ° nl pr0duU un 
«ence d une res.stance de 31200 unités (B. A) et comparée avec 
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,e courant en présence d une résistance de 10 unités sautant à 
leur Tôpre résistance, a été de 56 unités, ce qu, donne 5 i/2 un,- 
tés de résistance par chaque élément. . 
P,ndan ces expériences, on a observé des pulsations à longue 
Pendant ces experienc , indiquant, 
période comparativement;, les oscillations, ue 
Sans la décharge, des accumulations et des * ^ 

électro-motrice. Ces observations ont suggère 1 idée que proba 
b ernent H devrait y avoir, dans tous les courants de piles vol- 
tages L pTiodes de pulsations très-courtes, qu'un galvanomètre 

Payant très- peu -»"^.^™^ 
apparentes. L'examen de ce phénomène pourrait J«*^ 
mière sur la cause de la stratification des courants électrique, dans 

^efameurfont fait construire une pile de ,00 élémen. ; avec 
cet instrument, il fut facile de maintenir un arc de décharge entre 
deux pointes de charbon de buis, écartées de 4 a 5 m, 
éléments suffirent pour faire détoner une fusée d art, lene du profes 
seur Abel, de WoKvich, et 100 éléments pour faire décharger 
quatre de ces fusées réunies en forme de chaîne. 



GAMELLES MILITAIRES 

Par M. DXETX-MONNIN, Manufacturier, à Paris 

Jusqu'ici, les soldats en campagne étalent obligés, pour avoir du café en 
poudre, de recourir à divers expédients ou d'emporter avec eux des ^ u Uns 
à café de construction ordinaire, ce qui avait l'inconvén.ent /lugmen er le 
bagage à porter; de plus, les moulins étaient susceptibles de se « l *" or 
rapidement, n'ayant pas de place spéciale où on puisse les resserrer, 
d'être perdus facilement. , a 

M. Dieli-Monnin s'est Tait breveter récemment pour une combinaison qu 
pour but de remédier à cet état de choses, elle consiste à appliquer un mou 
à café aux gamelles ordinaires, celles-ci servant naturellement de 
pour recevoir le café moulu. Le moulin comprenant sa noix et son enveuw » 
ainsi que la trémie, constitue un organe qui s'adapte d'une minière priéto* 
n'importe quelle gamelle, sans que celle-ci ail à subir ^^ oà ^°^ 

On doit concevoir l'avantage d'une telle disposition, puisqu elle P erm * 1 
réunir en un seul deux objets entièrement distincts, et qui jusque prese 
avaient toujours été employés séparément. 

La manivelle qui sert à actionner la noix du moulin se place dans la gamu t, 
sur laquelle se monte le moulin qui forme couvercle, et qui est retenu s ' m P'~" 
ment par deux pattes à crochet formant comme un emmanchement a bayo 
nette, en pénétrant dans les anses de la gamelle. 
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pour rendre (dans un moufle ouvert et sans difficulté) récriture 
inaltérable. Or, ce procédé, que M. Duchemin applique à la photo- 
graphie vitrifiée, opaque ou transparente, permettrait, d'un autre 
côté , de perpétuer facilement les dessins, les autographes, les actes 
administratifs qui doivent être exposés à l'action du lemps, les 
étiquettes explicatives pour les établissements d'horticulture, etc. 

M. Duchemin aborde tout spécialement ensuite la question 
des épreuves photographiées. Pour 1 exécution directe, sans collo- 
dion ni transport, le verre-émail dont il se sert n'a subi d'autre 
préparation qu'un simple dépolissage qui lui permet de s'appliquer 
intimement sur un cliché. Si, après le polissage, la surface de l'émail 
est suffisamment glacée, on obtient des photographies de la plus 
grande finesse. 

C'est, en un mot, une surface parfaitement planée, et dont l'émail 
est plus ou moins épais ou transparent (qu'on n'aurait pas pu obtenir 
facilement et économiquement avec l'émail sur métal) , qui sert 
pour recueillir l'image photographique, soit dans la chambre noire, 
soit sous un négatif ou un positif, selon que l'opérateur exécute 
avec telle ou telle substance. 

Que Ton emploie, par exemple, le bitume de Judée ou le citrate de 
fer, soit le perchlorurede fer et l'acide tartrique, soit les bichromates 
ou un autre sel, quelques minutes suffisent pour obtenir sans collo- 
dion ni transport, une bonne épreuve photographique. 

Prenons, par exemple, le bichromate de potasse, en employant la 
solution suivante. 

Eau 100 grammes 

Gomme 4 » 

Miel 1 

Bichromate en cristaux 3 

En étendant cette solution parfaitement filtrée sur un verre-émail 
et séchant l'émail ainsi impressionné, il suffit pour livrer une épreuve 
vitrifiée après l'impression à la lumière, de quatre simples opérations, 
qui peuvent s'exécuter en quelques minutes. 

1° Exposition du verre sensibilisé à la lumière. 

2° Développement de l'image au moyen d'un blaireau et de la 
poudre, dont voici la formule : 

Oxyde de cobalt 10 grammes 

Oxyde de fer noir 90 » 

Minium 100 

Sable 30 , 
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3° Décomposer le bichromate de potasse, en plongeant l'épreuve 
développée dans un bain composé de : 

Eau 100 grammes 

Acide chlorydrique 5 • 

Ensuite laver l'épreuve dans l'eau pure et la faire sécher. 

4° Vitrification de l'épreuve sur une plaque de fonte bien lisse et 
couverte d'une couche de craie, de façon à ne pas déformer le verre- 
émail qu'on veut vitrifier. 11 suffît d'une minute environ, dans un 
moufle suffisamment chauffé, pour fixer et glacer l'épreuve, qu'il 
faut ensuite laisser refroidir avec les simples précautions qu'on prend 
pour les émaux sur cuivre. 

La pratique, qui met si souvent la théorie en défaut, a indiqué à 
l'auteur que ces plaques d'émail se comportent au feu tout aussi bien 
que les émaux sur métal, et que l'industrie peut en retirer certaine- 
ment un parti utile. 

M. Duchemin fait remarquer en terminant sa communication que 
le verre couvert d'émail pouvant représenter une grande surface, 
il sera possible maintenant d'exécuter directement de grandes 
épreuves vitrifiées. 



CTIU&ATieN INDCSTRIBLLB M LA CHALEUR SOLAIRE 

Communication de M. mouchot à l'Académie des sciences 

D'après des essais faits par M. Mouchot, il est facile de récoller 
plus des 3/5 de la chaleur solaire arrivant à la surface du globe. 
Quant à l'intensité d'une source calorifique aussi faible en apparence, 
douillet l'a révélée depuis trente ans. A Paris, une surface de 1 mè- 
tre carré normalement exposée aux rayons du soleil, reçoit en 
moyenne, quelle que soit la saison, pendant presque toute la durée d'un 
beau jour, 10 calories par minute. 

Pour apprécier convenablement une pareille somme de chaleur, il 
suffit d'observer qu'elle ferait bouillir, en dix minutes, 1 litre d'eau 
P"s à la température de la glace fondante, et qu elle équivaut 
presque à un travail théorique d'un cheval-vapeur. Dans les mêmes 
conditions, une superficie de 1 are recueillerait, pendant dix heures 
d'insolation, la chaleur résultant de la combustion de 120 kilo- 
grammes de houille ordinaire. 

mvii. te 
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Ces nombres ont leur éloquence : ils doivent, sinon dissiper, du 
miins affaiblir les craintes sérieuses qu'inspire déjà l'épuisement 
rapide des mines de houille et la nécessité d aller à des profondeurs 
toujours croissantes disputer aux eaux souterraines ce précieux com- 
bustible. D'ailleurs, l'intensité de la radiation calorifique du soleil est 
beaucoup moindre à Paris que dans les régions intertropicales ou sur 
les plateaux élevés ; il est donc probable que l'invention des récepteurs 
solaires fournira quelque jour à l'industrie l'occasion d'installer ses 
chantiers dans les déserts où le ciel reste longtemps pur, de même 
que celle des récepteurs hydrauliques lui a permis de semer les usi- , 
nés sur les bords des cours d'eau. 

Bien qu'il n'ait pas encore été donné à M. Mouchot d'opérer dans i 
des circonstances très-favorables, puisque ses essais n'ont eu lieu 
qu'au soleil d'Alençon, de Rennes, de Tours et de Paris , il a prouvé 
dès l'année 18C1, la possibilité d'entretenir à l'aide des rayons 
solaires le mouvement des machines à air chaud. Plus tard, il a 
réussi de même à faire bouillir assez rapidement quelques litres 
d'eau soumis à l'insolation. Enfin, après s'être assuré qu'il suffisait 
d'un réflecteur en plaqué d'argent de 1 mètre carré d'ouverture J 
pour vaporiser en cent minutes 1 litre d'eau pris à la température 
ordinaire, ou, en d'autres termes, pour produire 17 litres de vapeur 
à la minute, il a tenté de faire marcher au soleil une petite machine 
à vapeur, et le succès a couronné ses efforts en juin 18G6. 

En même temps, M. Mouchot a pu, grâce à l'emploi d'appareils 
très-simples, obtenir d'autres effets remarquables de l'insolation, tels 
que la distillation de l'alcool, la fusion du soufre, la cuisson parfaite 
des viandes et du pain, etc. 

Toutefois, ces essais, et particulièrement les applications mécani- 
ques de la chaleur solaire, n'ont pas reçu la sanction de l'expérience 
sur une assez grande échelle. Il serait donc utile de les répéter dans 
les contrées méridionales avec des récepteurs solaires de dimensions 
convenables. On pourrait ainsi mesurer le volume et la tension de la 
vapeur d'eau produite en une heure par une surface d'insolation 
donnée, les pressions développées par le soleil dans une masse consi- 
dérable d'air confiné, les températures auxquelles permettraient d'at- 
teindre de vastes réflecteurs formés d'un châssis de bois recouvert 
de lames de plaqué d'argent, etc. 
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COMPTES RENDUS ET COMMUNICATIONS AUX SOCIÉTÉS SAVANTES 

INVENTIONS NOUVELLES. — BREVETS RÉCENTS 
Métiers à tricot. 

M. A. Moreau, manufacturier à Luxembourg, a pris récemment un brevet 
pour des perfectionnements qu'il vient d'apporter à un des organea essentiel 
des métiers circulaires à tricot. . la mailleuse ., lesquels consistent: i> dans 
l'adaptation d'une pièce emboutie qu'on peut faire descendre ou monter à 
volonté par une vis de rappel, et qui sert à maintenir toujours les dents 
pleines dans leur rainure; 2- dans l'application d'une double pièce emboutie 
ou ressort qui maintient les dents dans leur position, et empêche l'usure de 
ladite pièce emboutie ; 3- dans la disposition d'une petite pièce adaptée au 
cercle par une coulisse et qui empêche les dents de prendre du jeu, cette 
pièce étant mobilisée à volonté par une vis de rappel. 

Coquille à grille et à diriteur mobile. 

Les coquilles actuelles dont on se sert depuis si longtemps dans les mé- 
nages pour rôtir les volailles et les viandes, présentent l'inconvénient de 
laisser tomber le combustible dans la cuisinière ou rôtissoire qui renferme les 
objets à cuire, ainsi que le jus qui résulte de la cuisson et qui se recueille à 
la partie inférieure ; de plus, ces coquilles nécessitent autant de combustible 
pour cuire une grosse pièce que pour une petite, la grille ayant toujours la 
même surface. Dans le but de faire disparaître ces inconvénients, M. Petrus, 
a Paris, a imaginé un système de coquille de ménage à grillé et i diviseur 
mobile. La grille, qui se place verticalement devant le combustible, l'empêche 
de tomber dans la rôtissoire, et le diviseur mobile, qui se place suivant le 
besoin dans le milieu de la longueur de la coquille, réduit de moitié les di- 
mensions du foyer. Il permet donc de réaliser une notable économie. La grille 
verticale additionnelle peut s'adapter à la coquille de diverses manières; 
c'est-à-dire qu'on peut la monter à charnière et la faire ouvrir comme une 
porte, ou qu'on peut la faire coulisser verticalement ou horizontalement 
comme une trappe. 

Cbi.fi. dit à tabatière. 

Ces châssis qui s'appliquent le plus généralement, comme on sait, pour 
fermer les ouvertures pratiquées aux toitures des bâtiments, se construisent 
en fonte. M. Guilard, fondeur à Portillon, près Tours, a imaginé et fait bre- 
veter récemment une disposition qui permet de placer les vitres sans avoir 
besoin d'un ouvrier spécial et sans le secours de mastic ; la section transversale 
de ce châssis est telle, qu'il existe sur chaque côté une sorte de gouttière pour 
recueillir l'eau qui provient de la buée ou condensation formée à l'intérieur, 
et pour la conduire à l'extérieur, de chaque côté du cadre fixe, est ménagée 
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une sorte de rigole recueillant et rejettant les eaux de pluie qui pourraient 
Ultrer entre la toiture et ce cadre fixe. 

Garde- m outre pour Terre à boîre. 

Pour éviter le contact de la mousse qui se développe de certaines boissons, 
de la bière principalement, M. Raparlier, à Paris, a imaginé et fait breveter 
récemment, une sorte de barrette ou traverse qui s'applique aux verres à 
boire, timbales ou gobelets, et qui a pour but d'isoler la lèvre supérieure de 
la personne qui boit. Cette barrette, dite garde-mousse, ne gène en rien et 
peut s'enlever au besoin à volonté, car elle s'adapte par ses extrémités qui 
forment pinces sur les bords du verre. 

Arrêt d'écrou*. 

On a déjà proposé un grand nombre de dispositions pour empêcher les 
écrous de se dévisser, soit sous l'action de trépidations ou ébranlements 
successif soit sous toute autre influence, mais elles n'ont pas donné entière 
satisfaction ; quelques-unes d'entre elles sont inefficaces, d'autres sont inap- 
plicables, par suite, soit de leur complication, soit de leur prix relativement 
élevé. Dans certains cas, il est cependant de toute nécessité de pouvoir 
compter sur des écrous bien fixes, pour l'application aux éclisses de chemins 
de fer, par exemple, car on peut prévoir tous les accidents qu'entraînerait une 
éclisse qui ne serait pas parfaitement maintenue en place. Il en est de même 
pour un grand nombre d'autres cas. 

M. Loiseau, mécanicien à Paris, s'occupant spécialement de la fabrication 
des boulons et écrous, a étudié la question, en vue de remédier aux imperfec- 
tions des dispositions déjà présentées, pour empêcher les écrous de se dé- 
tourner, et il espère avoir atteint le but cherché, par la combinaison de 
diverses dispositions d'arrêt d'une grande simplicité, qui sont applicables aux 
écrouB et boulons de toutes dimensions, et qui n'entraînent qu'à des frais 
relativement nuls, tout en donnant toute la garantie nécessaire. 

Le premier moyen proposé consiste : à pratiquer une fente à la partie supé- 
rieure du boulon, de manière à pouvoir y faire pénétrer une barrette ou tra- 
verse, dont les deux extrémités sont rabattues pour emboîter les faces laté- 
rales de Técrou. Cette barrette se place lorsque Pécrou est serré à fond; ce 
dernier est ainsi parfaitement maintenu et ne peut se détourner. Pour empê- 
cher la barrette de sortir, il n'y a qu'à donner un coup de marteau sur cha- 
cune des moitiés de la partie supérieure du boulon, afin de diminuer la fente. 

Une autre disposition consiste à introduire dans la fente du boulon un coin dont 
la longueur n'excède pas le diamètre de l'écrou ; ce coin fait écarter les deux 
parties supérieures du boulon qui s'opposent ainsi au desserrage de l'écrou. 



Parapluie* et ombrelle* réductibles. 

M Lehut, serrurier, à Paris, s'est fait breveter récemment pour des combi- 
naisons mécaniques qui permettent de réduire instantanément les parapluies, 
en cas, ombrelles, etc., aux plus petites dimensions, pour qu'au besoin on 
puisse les mettre dans la poche, sans aucun embarras; ainsi un parapluie du 
plus grand modèle peut se renfermer aisément dans un étui de 16 centimètres 
de longueur et d'un diamètre de 6 centimètres. Une ombrelle peut devenir par 
suite un joujou. Ce nouveau système de parapluies et ombrelles réductibles 
est d une utilité incontestable pour les personnes appelées à faire continuelle- 
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ment des courses par tous les temps; sa vulgarisation en sera sans doute 
rapide, car sou prix de revient n'excédera pas celui des parapluies ou om- 
brelles ordinaires. Les branches de ces parapluies réductibles sont formées de 
losanges articulés qui fonctionnent au moyen d'une bague coulissant sur la 
douille à embase portant les fourchettes qui servent à relever lesdites bran- 
ches. L ensemble des branches est monté sur une canne composée de tubes 
en ac.er ou tome autre matière convenable, qui coulissent les uns dans les 
autres, et qui s'arrêtent au moyen d'une paillette enlevée dans chacun d'eux- 
le premier de ces tnbes, qui sert de poignée, se ferme comme un parapluie' 
ordinaire avec un ressort qu'il faut pousser comme d'habitude, et qui; une fois 
libre, fait rentrer tous les autres tubes l'un dans l'autre 



nrfm^ n» ^ haU " W » nom du Comllé Agriculture, la 

première partie d'un rapport sur les procédés qu'emploie M. Rousseau, de 
rarpentros pour la culture des truffes et sur les conditions sous lesquelles se 
fait leur développement. Il a étendu ses recherches sur tout ce qui se rapporte 
a la production des truffes, à cause des difficultés mêmes de la question et de 
1-mportance du sujet. En effet, leur récolte donne lieu, en France, à un coin- 
merce annuel de 18 millions de francs, dont ii serait facile de doubler rïmpôr- 
lance. Il rappelle que les truffes noires, connues de Pythagore et des Grecs ap- 
préciées par les Romains, qui les tiraient de Libye et d'Espagne, dont l'usagé fut 
mtrodiiil d'Espagne à la cour de France au x.V siècle, et surtout au retour 
de a captivité de François I", qui furent très-recherchées et employées dans 

Hibm T ,er ' ° nl élé répandue8 d8n8 toules ,es c,assea d « '« iociétô pen- 
dant la paix qui a suivi la Restauration, et sous l'influence de l'aisance que 
cène période de tranquillité et de calme a développée en France. Maintenant» 
eues sont l'objet d'un grand commerce, et touies les parties de la France qui en 
produisent sont exploitées avec soin. Les régions d'où on les expédie sont 
auf quelques exceptions, toutes placées au midi de la Loire et sont surtoot, 
a Lorraine, le Périgord, la Saintonge, la Gascogne, le Rouergue, le Languedoc 
ia Provence et le Dauphinô. Une étude attentive et des analyses dont M. Chatin 
< onne les résultats, ont montré que les truffes ne croissent que sur des terrains 
contenant un principe calcaire, quoiqu'on en ait trouvé sur un sol qui ne con- 
'ena.t que t !/2 p0U r 100 de chaux. Les terrains éminemment siliceux, schisteux 
« granitiqties n'en fournissent pas. Leur végétation se développe surtout sur 
es ooinnes, dans le terrain jurassique, sur les terrains néocomiens et de craie • 
on en rencontre aussi, mais plus rarement, dans des régions formées de ter- 
rains calcaires, tertiaires. 

nam e r S é° u l l à ." alt M a l î Uffe 681 m,igre ' rocbeux ' peo pro/or,d ' graveleux, conte- 
TJm t ÏL arg 6 ' 16 C " ,CI,ire el ,e sab,c ' "k-souveni ferrugineux, et surtout 
empi d Humidité permanente. Son drainage naturel provient de la roche 

de * i fendi,,ée 8ur ,a q ue,,e « repose ordinairement, ou de couches inférieures 
galet et de la pente du terrain. On remarque, en effet, que les truffières sont 

ni..;? 8Ur J eS lerra,n8 de co,eaux 61 de co,line8 > ou dc plai, K* ^»ves re- 
norT , ,tt , r dCS maS8M de roches P erméabl es. Elles ont besoin d'un climat tem- 
ell 'av! 168 p y rénee8 -° rienta, es et sur le mont Venloux, en Provence, 
de irr nl j ?,S( l u ' a ur) e altitude de 800 mètres, on n'en trouve pas au-dessus 
Ji ArA U î°° mÔlre8 dans ,es A,pcs 61 ,e Dauphiné. L'orientation du sol, qui 
«Mimifi P ° Ur ,a lroire nolre ' varl * avec ,a «e«P*rature locale, car elle 
wi umnee au sud par la chaleur comme au nord par le froid ; la grande sécne- 
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resse et la chaleur torride lui sont nuisibles ; elle éprouve alors une dégéné- 
rescence particulière ; on dit qu'elle se boise pour exprimer que son tissu 
devient dur, fibreux, sec et sans parfum ; on combat la chaleur en recouvrant 
le sol de feuilles ramassées dans le voisinage. Dans l'hiver, le froid est aussi 
nuisible aux truffes, qui sont détruites quand elles ont été gelées. 

Les arbres et arbustes sous lesquels on récolte des truffes sont compris 
dans un petit nombre d'espèces. Parmi elles, les chênes sont les plus favorables 
à leur production. Six espèces surtout, dont quatre à feuilles caduques, et deux 
à feuilles persistantes, l'Yeuse ou chêne vert, et le chêne Kermès, sont asso- 
ciées particulièrement à l'existence des truffières les plus importantes. On 
trouve aussi des truffes en bien moindre quantité ou accidentellement, au pied 
de 27 autres espèces d'arbres compris dans les familles des amentacées, des 
conifères, des rosacées, etc. 

Métier pour gaze façonnée. — M. Alcan lit, au nom du comité des arts mé- 
caniques, un rapport sur les perfectionnements que M. E. Parant, fabricant 
d'étoffes, à Paris, a apportés dans le métier pour faire les gazes façonnées. 

La partie du métier à lisser nommée remisse, qui, dans la fabrication de la 
gare, produit la déviation de certains fils de la chaîne autour de leurs voisins, 
essentielle à ce genre de tissu, comprend six lisses dans le cas le plus simple, 
et le montage du métier exige un espace de 0",M à 0»,27. Si on voulait faire 
des gazes façonnées en employant plusieurs couleurs, on serait de suite arrête 
par un contraste fâcheux entre le fond qui serait léger et à jour, et la partie 
façonnée par les fils de la trame qui aurait une épaisseur considérable. On ne 
pourrait éviter cet obstacle qu'en employant autant de remisses que de cou- 
leurs, ce qui pour six couleurs, par exemple, exigerait 36 lisses et une épais- 
seur dans le montage de i-,80 au moins; il faudrait vaincre de plus la com- 
plication des détails dérivant de la mise en œuvre de tous ces appareils. 
M Parant a levé cette difficulté d'une manière très- ingénieuse, en ajoutant au 
remisse du métier à gâte, six lisses simples ordinaires, destinées à soustraire 
les (Ils de la chaîne à l'action des entre-croisements dans les parties du tissu 
où les fils de la trame doivent apparaître. Le même jeu de lisses sert aux dif- 
férentes parties façonnées, quel qu'en soit le nombre, et 13 lisses suffisent pour 
produire les effets les plus compliqués. Ce perfectionnement est important, 
parce qu'il est utile à la grande industrie des gazes et des baréges dont Paris 
et la Picardie sont les centres principaux, et parce qu'il peut avoir des appli- 
cations nouvelles dans la fabrication d'autres articles. 

Tirb-cartoucbe. — M. Ch. Laboulaye fait un rapport sur un petit Instrument 
fabriqué par M. Demonfaucon, pour arracher l'enveloppe en carton de car- 
touche, qui reste engagée dans le canon quand on s'est servi d'un fusil Lefau- 
cbeux. Il substitue au petit crochet dont on se sert ordinairement, et qui peut 
rayer le canon du fusil, un tire-cartouche qui, en agissant sur la broche par un 
mouvement de levier, détruit l'adhérence du carton avec le canon du fusil, ou 
bien qui fonctionne comme un tire-bouchon quand le carton reste seul engage. 
Cet outil est simple, bien combiné et d'un prix modique. 

Réas de poulies. — M. de Fréminville lit un rapport sur les réas en bois 
de fil à gorge en cuivre présentés par M. Nick. Après avoir exposé l'importance 
que la marine attache justement au pouliage, le rapporteur énumère les qualités 
que l'on exige d'un bon réa ; il dit les molirs par lesquels on a été amené à les 
faire en bois de gaïac, qui seul est assez dur et assez compacte pour que de 
minces rondelles débitées debout, c'est-à-dire perpendiculairement à la direc- 
tion des fibres ligneuses, puissent résister aux efforts que leur transmettent les 
garants. Cependant le gaïac lui-même a des défauts, tels que les roulures qui le 
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font éclater, et il n'a pas assez de cohésion pour que la gorge du réa puisse être 
aussi creuse qu'on le voudrait. Enfin, les essais nombreux qu'on a faits pour faire 
es réas avec d autres substances, n'ont pas réussi. En brome, ils sontbons, mais 
ils sont trop lourds et trop chers ; en fonte, en alliage dezlnc et d'étain, en por- 
celaine, ils s'oxydent et usent les cordes ou bien sont fragiles et n'ont pas pu 
être employés. M. Nick fait ses réas en bois de fil de résistance moyenne, 
ord.nairement en hêtre bien sec ; H les tourne suivant une forme exacte en 
creusant fortement leur gorge ; il les sertit par une virole sans soudure en 
cuivre rouge, qui se moule exactement dans la concavité de la gorge en for- 
mant, en outre, deux rebords rabattus sur les faces planes latérales. Cette 
virole est ainsi exactement serrée et emboutie sur la gorge en en garnissant 
toutes les surfaces que le garant peut toucher, et elle communique au réa une 
résistance considérable. M. de Fréminville décrit deux expériences dans les- 
quelles un réa a été chargé d'un poids mis en mouvement continuel pendant 
un jour, et supérieur à celui qui est admis pour les manœuvres des navires, et 
deux autres expériences où, chargé à outrance, pour chercher à obtenir une 
rupture, il a résisté, sans se déformer, à sept fois la charge normale des réas 
de la marine militaire. Il cite les essais pratiques qui sont faits dans la marine 
depuis le mois de mai et ne sont pas terminés ; il fait connaître le voyage à 
Fernambouc et retour que vient de faire un de ces réas placé à une poulie de 
bits sur le navire la Sphère de la compagnie Maiurier, voyage dans lequel 
cette pièce n'a pas éprouvé la moindre altération. Ces réas paraissent donc 
très-satisfaisants, et il y a lieu d'espérer que leur emploi sur une large échelle 
ne fera que confirmer les avantages qu'ils ont montrés jusqu'à présent. 

Indicateur pour les boites aux lettres. — M. Victor Bois lit un rapport sur les 
combinaisons que M. Rollet propose pour indiquer sur les boîtes aux lettres le 
jour et le numéro de la levée. Il parle des imperfections du système actuellement 
en usage, et que l'administration désire modifierai expose les conditions à rem- 
plir pour que l'indicateur perpétuel, donnant ces renseignements, fonctionne bien 
et soit utile au public;» fait connaître les tentatives déjà faites et dont des spécl- 
»nens sont à l'essai, et il décrit le mode adopté par M. Rollet. Ce dernier 
système présente des inscriptions en lettres saillantes et en fonte, qui sont 
jres-lisibles, même quand elles n'ont pas été peintes et qu'elles sont encore en 
jonte brute; les mots et nombres mobiles sont manœuvrés par le facteur 
orsqu'il a ouvert la porte de la boite. Cette porte qui est en fonte présente 
la partie fixe de l'inscription. Les différentes parties mobiles qu'il faut faire 
apparaître successivement sont venues à la fonte sur des cylindres; elles sont 
niées en place par des griffes qui rendent leur position invariable jusqu'à ce 
que le facteur rouvre la boîte aux lettres, modifie la position des cylindres 
mobiles et iaisse ensuite retomber les griffes qu'il a dû soulever pour faire 
cette modification. Les mots nouveaux sont saillants sur la porte de la même 
quantité que ceux de la partie fixe de l'inscription, et les facettes du cylindre 
sur lesquelles elles se trouvent s'ajustent exactement avec l'ouverture qui les 
reçoit dans la porte fixe, de sorte que la poussière ne peut pas s'introduire 
dans le joint. Toutes ces combinaisons sont simples, bien conçues et sont bien 
preft nbles soit à l'Indicateur actuellement en usage, soit aux cadrans tournants 
«maillés, par lesquels on a proposé de remplacer les inscriptions mobiles 
imprimées des boites actuelles. 

Réchaud a alcool a flammb forcée. — M. Boullhet lit un rapport sur le ré- 
ciiaud a flamme forcée de M. Lang. Cet appareil se compose essentiellement 
o une mèche roulée sur elle-même contenue dans un cylindre en cuivre mince, 
sans soudure, fermé ù la partie supérieure, qui est percée seulement d'une cou- 
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ronne de très-petits trous, et totalement ouvert à la partie Inférieure. Ce cylin- 
dre repose, par le bas, sur le fond de la lampe et, par le haut, il dépasse 
l'orifice du réservoir de 4 centimètres environ. Ce porte-mèche est recouvert 
extérieurement par une deuxième mèche de lampe ordinaire, qui ne s'élève pas 
et ne fait qu'affleurer l'orifice du réservoir Lorsqu'on allume cette dernière 
mèche, on obtient une très-petite couronne de flamme, dont la principale 
fonction est d'échauffer le cylindre en cuivre et la mèche qu'il contient, de 
vaporiser l'acool dont la capillarité Ta remplie, et de faire sortir, par les trous 
supérieurs du porte-mèche, la vapeur d'alcool en jets horizontaux qui s'en- 
flamment au contact de la flamme extérieure. On a aussi un foyer épanoui 
horiiontalement, qui est le plus convenable qu'on puisse désirer pour chauffer 
des vases divers placés au-dessus de lui. 

M. Bouilhet a trouvé par expérience qu'en 7 minutes, 56 grammes d'alcool 
employés dans ce petit appareil faisaient bouillir un litre d'eau pris a 15», 
tandis qu'il aurait fallu 39 grammes d'alcool et is minutes, si on s'était servi 
d'une lampe ordinaire. M. Lang a varié de plusieurs manières la forme de sa 
lampe; il en a fait notamment une lampe à souder en réduisant la couronne de 
petits trous à un seul qui est près de la flamme de la mèche extérieure. Il o 
ainsi un Jet intense de flamme horiiontale, qui est irès-commode pour flamber 
des surfaces à formes compliquées ou pour souder, et qui n'a aucun des 
inconvénients dePéolipyle. 
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FABRICATION DES BOISSONS GAZEUSES 



APPAREILS COITIIES A COMPRESSION MÉCANIQUE 



Par mm. mammi.iACHAPiiiï et oh. o&otxr 

Constructeurs de machines, à Paris 

(troisième article) 

Dans nos deux précédents articles, nous avons fait connaître en 
détails : 1° les appareils de production des eaux gazeuses • 2° les 
appareils de tirage en bouteilles et en siphons. 

Dans ce troisième article, nous examinerons les appareils plus 
puissants de production, ceux à deux corps de pompe, et nous ter- 
minerons en montrant les dispositions d'un atelier de fabrication 
•nstallc soit pour fonctionner à bras soit par un moteur à vapeur. 

APPAREILS A DEUX CORPS DE POMPE. 

La puissance productive des appareils résulte de la quantité pro- 
portionnelle d eau et de gaz que la pompe peut refouler dans le satu- 
rateur en un temps détermine. Deux pompes donneront donc à un 
appareil une puissance double de celui qui n'en possédera qu'une, si 
ameurs chacune de ces pompes, ayant les mêmes dimensions, 
«onne par minute le même nombre de coups de piston. C'est sur ce 
P incipe qu ont été construits les appareils à deux corps de pompe 
lu , en dehors de cette adjonction, ne diffèrent en rien de ceux dé- 
crits dans notre premier article. 

hpf r« 6 ° n iF eUl lG remar( I«ersur la fïg. a ci-après, au lieu de l'ar- 
me a manivelle qui actionne, dans les appareils ordinaires, la bielle 

chvPi-T' Parbre du V0,ant Q portea son extrémité un disque 
aveie a demeure et percé, à des distances différentes du centre, 

m.nVn l r ° U ! deSlinés à recevoir un bouton faisant fonction de 
d™ C ' Les A b f es u > U' des deux pompes F, F' s'articulent aux 
icm : extrémités d'un balancier oscillant sur un axe fixé dans la co- 

oépTJ? S u rt dG SUpp0rt a tout,c mécanisme. Une glissière Z, pla- 
cée sur le bouton manivelle Y, commande le balancier. 

clam? 116 hmpU,sion est donnée au volant de l'appareil, le disque 
velle y S ° n axesuit son m °uvement rotatif, et le boulon mani- 
£ agissant comme excentrique dans la glissière Z, fait osciller 

**** Il « 
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le balancier, qui entraine avec lui les bielles des pompes. Ces deux 
pompes Y équilibrai* à l'extrémité des branches du balancer comme 
les plateaux d'une balance, il ne faut guère plus de force pour mettre 
en jeu les deux pistons que pour un seul dans un appareil ord.na.re. 



Fig. 




Si une seule pompe peut suffire au travail qu'opère l'appareil, un 
butoir 7, adapté par un écrou sur un bras mobile p autour d'un axe, 
donne un appui pour le débrayage du piston de la pompe qu'on 
veut laisser reposer. On peut aussi réduire leur course en plaçant 
plus près du centre le boulon Y. 
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APPAREIL A DEUX CORPS DE POMPE BT A DEUX SPHERES SATURATEURS. 

Cet appareil, représenté fig. b, est spécialement destine aux 
grands établissements et aux brasseries ; il est assez puissant pour 
produire jusqu'à dix mille bouteilles ou siphons par jour. On peut 
le considérer comme composé de deux appareils complets d'égale 

Fig. b. 




puissance réunis, pour plus de commodité, sur un même bâti et 
n ayant qu'un même volant et un même arbre moleur. 

Deux sphères saturateurs H, II' sont placées côte à côte sur une 
même colonne. Le volant Q donne à la fois le mouvement aux agi- 
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tateurs des deux sphères, à Paide des trois roues d'engrenage V, X, 
X', et aux deux corps de pompe par le disque claveté à l'extrémité 
de son arbre et portant le bouton-manivelle Y. 

Chacune des deux sphères et des deux pompes sont identique- 
ment les mêmes que celles dont il a été question dans les appa- 
reils à un corps de pompe et à une seule sphère, le mécanisme mo- 
teur des pompes est celui que nous venons de décrire. 

Les deux sphères, pourvues chacune de leurs appareils de sûreté 
et indicateurs, peuvent fonctionner ensemble ou séparément, sous 
la même pression ou sous une pression différente, et s'alimenter dans 
le môme bassin ou dans des réservoirs différents, suivant la volonté 
de celui qui les manœuvre et les besoins de la fabrication. 

On peut mettre les deux sphères en communication par un tuyau 
vissé dans les écrous d'attente /*, f placés sur la base de la soupape. 
Un robinet adapté sur le milieu de ce tuyau, permet, au besoin, d'é- 
tablir et d'intercepter à volonté cette communication. 

Pour la fabrication des vins mousseux, on fait usage d'un pro- 
ducteur, d'un épurateur, d'un gazomètre ordinaire et d'un satura- 
teur à deux sphères, mais desservis par un seul corps de pompe. 

Un robinet d'embouteillage avec appareil de bouchage provi- 
soire, une machine pour le bouchage d'expédition et la pompe à 
sirop complètent l'organisation de l'atelier. Toutes les parties de 
l'appareil en contact avec le vin sont revêtues d'argent. 



Raccords, joints, serrages. — Tous les tuyaux de l'appareil sont 
en étain pur ; l'ajustage est toujours fait par le même système de 
raccords qu'il suffit de serrer pour faire communiquer entre eux les 
différents organes qui composent un atelier complet de fabrication. 
Ces raccords, représentés ci-dessus fig. c, sont formés par trois 
pièces en bronze, deux d'entre elles B sont soudées au bout du 



Fig. O. 
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FILTRE. 

Le filtre, représenté fig. » ci-dessus, se compose d'un cylindre en 
zinc de 50 à 80 centimètres de longueur et de 2 à 3 mètres de hau- 
teur, garni de huit couches superposées de gravier et de charbon 
en fragments et de grosseurs différentes, filtrant et désinfectant ainsi 
en même temps les eaux. L'arrivée de l'eau I est réglée par 
une soupape-flotteur 13. Le liquide filtré s'emmagasine, en traversant 
un dernier crible en métal F dans un réservoir E ménagé au bas du 
filtre. Un tuyau G, traversant toute la longeur de l'appareil et les 
couches superposées, met ce réservoir en communication avec l'at- 
mosphère en donnant ainsi issue à l'air comprimé par le liquide filtré 
qui s'y accumule et établissant sur celui-ci l'action de la pression at- 
mosphérique. Deux robinets vissés dans les parois du filtre s'ali- 
mentent dans ce réservoir. L'un C porte le raccord du tuyau qui 
amène l'eau au bassin d'alimentation de la pompe ; le second robinet 
D sert à prendre de l'eau filtrée pour le service ordinaire de la 
maison ou de l'atelier. 

DISPOSITION DE l' ATELIER. INSTALLATION DES MACHINES. 

I 

L'atelier doit être bien éclairé, surtout à l'endroit du tirage, très- 
aéré, exposé au nord autant que possible et situé de manière qu'on 
puisse facilement y maintenir une température moyenne de 8 à 10 
degrés, plutôt moins que plus. Le sol doit être recouvert d'un dal- 
lage ou d'une couche d'asphalte qui permette les lavages à grande 
eau, si utiles pour entrctenirla fraicheur et la propreté. L'écoulement 
des eaux et la vidange des matières doit être facile. On doit grou- 
per les différentes pièces composant l'appareil suivant les dispositions 
du local où l'on fait leur installation, de manière que l'entrée et le 
centre de l'atelier soient libres, que la manœuvre de chaque organe 
soit aisée, son abord facile, sans qu'on lui accorde plus de place qu'il 
ne doit en occuper. 

Le perte d'espace augmente les frais dans les villes où les locations 
sont très -chères, et de trop longues distances entre les organes peu- 
vent ralentir la marche de la production et exagèrent, pour la ma- 
nœuvre à bras, la dépense des forces. 

Les tuyaux doivent circuler sans gêner la manœuvre ; il est bon 
de leur faire parcourir de petits canaux établis dans le sol ou fixes 
aux murailles, dans lesquels on fait au besoin passer un courant 
d'eau froide. C'est un des meilleurs et le moins coûteux des appareils 
réfrigérants qu'on puisse employer. Cette disposition est surtout con- 
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venable pour les tuyaux qui vont du saturateur aux colonnes du ti- 
rage. Il ne faut jamais oublier que la basse température est une des 
conditions les plus indispensables à réaliser pour obtenir une bonne 
fabrication. 

L'activité qui règne dans un atelier de fabrication est loin d'être 
constante ; il faut toujours songer quand on l'installe qu'une des pre- 
mières conditions de réussite et de succès, c'est de savoir saisir et 
exploiter l'occasion ; lorsque les grandes chaleurs arrivent, tout doit 
être prévu pour le coup de feu, sans que le surcroit d'activité, l'aug- 
mentation du personnel, le mouvement d'allée et devenue, ne puis- 
sent produire ni embarras encombrant, ni désordre. 

La fig. K. 




Les fig. ■ et p montrent deux installations d'atelier, mais les ap- 
pareils ramenés dans un même plan pour mieux les faire reconnaître, 
tandis qu'en réalité ils se trouvent placés comme nous allons l'ex- 
pliquer. 

Dans la première installation, fig. * ci-dessus, les appareils sont mus 
a bras ; dans la seconde fig. p, l'atelier est desservi par la vapeur. 

Des pierres, des poutres de fondation, dans lesquelles on fixe les 
bases du saturateur et des colonnes de tirage, sont disposées dans le 
sol aux places que ces organes doivent occuper. 

Le producteur et les laveurs, le gazomètre et le saturateur sont pla- 
ces assez près les uns des autres et presque sur la même ligne, près 
du mur. La cuve du gazomètre et le saturateur sont assis solide- 
ment et bien d'aplomb, afin que la cloche du gazomètre et les pièces 
du mouvement n'éprouvent pas de frottement anormal. 

Le producteur et les laveurs sont placés dans un coin, la mani- 
velle du mélangeur de face sur une étagère à côté du producteur, on 
range ù portée de la main les ustensiles pour le montage, le démon- 
tage et la manœuvre des appareils. 
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Les deux eolonnes de tirage doivent être placées en face des croi- 
sées et près de la porte, pour que le jour éclaire mieux et que le ser- 
vice des paniers contenant les vases vides et pleins soit plus facile. 

Lorsque la réparation des siphons doit être faite dans l'atelier, on 
peut placer la presse à siphon contre le mur , mais dans un en- 
droit parfaitement éclairé. Les autres parties libres de muraille de l'a- 
telier servent à établir des casiers et des étagères pour recevoir des 
bouteilles et des siphons. 

Une rigole en fonte tourne autour de l'atelier, passe sous le banc 
du producteur et des laveurs, près du gazomètre et de la pompe du 
saturateur, derrière les colonnes de tirage, et trouve issue sous le 
seuil de la porte. La déclivité du sol de l'atelier doit être calculée 
de manière à amener dans cette rigole toutes les eaux vannes qui 
seront ainsi entrainées au dehors. 



Fig. p. 




La fig. r représente l'installation d'un atelier avec machine 
à vapeur. On doit avoir le soin de placer celle-ci dans le coin • 
le plus éloigné du saturateur et des colonnes de tirage , afin 
que son foyer rayonne moins sur ces organes ; on fera même mieux, 
toutes les fois que cette disposition sera possible, de placer la machine 
à vapeur dans une pièce séparée en transmettant le mouvement 
par une courroie plus longue, on évitera ainsi de chauffer l'atelier. 

11 est même utile, lorsque la machine est installée dans la pièce où 
fonctionne le saturateur, de l'isoler par une cloison, afin d'empêcher 
le plus possible le rayonnement de la chaleur. 

Les poulies de transmision se posent au plafond sur une poutre des- 
tinée à les recevoir ; elles sont au nombre de trois adaptées à un 
seul arbre de couche. Le mouvement donné par la poulie motrice 
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de la machine se transmet par une courroie à l'arbre de couche, et 
celui-ci le communique aux poulies qui le transmettent par deux 
autres courroies aux poulies dont sont pourvus le mélangeur et le 
saturateur. 

Ces détails guideront pour faire une bonne installation d atelier ; 
mais ce sont des instructions générales que chaque fabricant doit sa- 
voir approprier dont il dispose. Trois mètres carrés suffisent au grou- 
pement et à la manœuvre des appareils ; ils peuvent occuper les plus 
grands espaces, être placés dans des pièces de forme irrégulière, 
se caser en partie dans des coins, être les uns dans une pièce, les au- 
tres dans d'autres. Dans certaines installations, le saturateur et les co- 
lonnes de tirage sont au premier, le producteur, les épurateurs et le 
gazomètre à la cave ; le contraire peut avoir lieu ; tout cela se réduit 
à une question de conduits, seulement l'installation indiquée étant la 
plus normale et la plus régulière, doit être prise pour type. 

Bien que nous soyons encore loin d'avoir épuisé le sujet si impor- 
tant de la fabrication des boissons gazeuses, qui est traité d une façon 
si complète dans le manuel de MM. Heimann-Lachapelle et Glover, 
nous arrêtons ici nos emprunts à cet ouvrage auquel nous renvoyons 
nos lecteurs, notre intention n'ayant été que de leur signaler l'impor- 
tance de celte industrie, les dispositions toutes spéciales des appareils 
et la perfection à laquelle ils sont arrivés actuellement entre les mains 
de MM. Hermann-Lachapelle et Glover. 



POUPES ET CLAPETS DE POMPES 

Par M. Stephen HOIMAV, de Laurence- l'ouiilney-Lane 

(PLANCHE 476, FIG. 9 ET 13) 

M. Ilolman a imaginé et fait breveter récemment les combinaisons 
de pompes et clapets de pompes (1) que nous allons décrire d'après 
le journal anglais Engineering, en nous référant aux figures 9 à 12 
delà planche 47 G. 



(1) Dam les deux derniers vol. de celle Revue, XXXV el XXXV!, nous avoos publié 
une pompe semi-rolalive par M. Jeannin, une pompe à vapeur locomobilc pour incendie, par 
MM. Albarcl el O e , el une pompe actionnée directement par la vapeur, de MM. Ma»well el 
Cope, mai» nous renvoyons nos lecteurs pour la liste des articles antérieurs, à l'article 
concernant la pompe de M. Passier, publié vol. XXXIV. 
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La figure 10 représente en section longitudinale et verticale, la 
pompe dont il s'agit ; 

La fig. 1 1 en est une section transversale faite suivant la ligne 1-2. 

Ainsi que l'indiquent ces figures, celte pompe est pourvue de deux- 
pistons B fixés à une même tige D, et chacun d'eux est muni d'une 
valve ou clapet 6 ouvrant du côté de l'espace qui existe entre ces 
deux pistons ; un clapet E existe également dans chacun des couver- 
cles P qui ferment le corps de pompe A. Les pistons sont mis en 
mouvement au moyen du bras C, qui porte un galet fonctionnant dans 
la mortaise d pratiquée dans la tige D des pistons. 

Le bras C est calé sur un arbre assez court F, qui traverse la boite 
à étoupe f ménagée dans la plaque G pour recevoir le levier de 
commande. 

La fonction de la pompe se comprend aisément à l'examen des 
figures ; nous ferons observer seulement que les sièges des clapets 
E sont montés sur les couvercles P, de telle sorte qu'en enlevant ces 
couvercles, on peut à la fois visiter les pistons et les clapets. 

Les fig. 11 et 12 représentent de nouveaux clapets formés de bou- 
dins de caoutchouc de section circulaire. La lig. 11 est un clapet 
composé de six anneaux a disposés concentriquement les uns au- 
dessus des autres sur une tubulure cylindrique A. 

Quand une forte pression se fait sentir à l'intérieur, les anneaux 
flexibles s'étendent, de là réduction de section et possibilité de se 
comprimer latéralement de manière à permettre au fluide de s'é- 
chapper entre chaque anneau contigu ; il est bon de faire observer 
que le nombre des anneaux est déterminé par la surface du passage 
de sortie qui doit être nécessaire. 

La fig. 12 montre, en section et en plan, une série de cordes en 
caoutchouc a fixées sur une base plate perforée 13. 

La particularité que représentent ces clapets, c'est qu'ils peuvent 
être employés dans les pompes fonctionnant à grande vitesse, et que 
leur fermeture dépend de ce que les boudins ou barres de caoutchouc 
portent latéralement les unes contre les autres. 
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POMPE A INCENDIE LOCOMOBILE ET A VAPEUR 

SYSTÈME LÉE ET LEARNKD 



Construite par M. wazemwb, Compagnie des chantiers et ateliers de l'Océan 
(établissements au Havre, Kouen et Bordeaux) 

(planche 476, FIGURES 1 A 6) 

En publiant dernièrement dans le vol. XXXV, la pompe à vapeur 
locomobile pour incendie de MM. Albaret et C' e , nous avons dit que 
nous ne tarderions pas à donner dans cette Revue, le dessin de la 
pompe, système Lée et Learned, construite par la Compagnie des 
chantiers et ateliers de l'Océan, et qui avait été remarquée à l'Expo- 
sition universelle de 18G7 par sa bonne construction et l'élégance 
des formes de tous les organes entrant dans sa composition. 

Nous sommes en mesure aujourd'hui, grâce à l'extrême obligeance 
de M. Mazeline, de tenir notre promesse. Celte pompe locomobile et 
à vapeur comprend quatre parties principales : 

1° La pompe à vapeur, qui donne un jet régulier et puissant ; 

2° La chaudière, qui fournil presque instantanément un volume de 
vapeur considérable ; 

3° La carrosserie, qui est disposée pour que la pompe et la chau- 
dière puissent être rendues immobiles dès que l'appareil fonctionne; 

4° Les accessoires divers qui accompagnent la pompe. 

Pompe et moteuk. — Comme l'indiquent plus particulièrement les 
lig. 5 à 5 de la qui représentent la pompe à vapeur en éléva- 
tion longitudinale, en plan, partie coupée , et en sections transver- 
sales faites suivant les lignes 1-3 et 3-4, cette pompe se compose 
de deux cylindres moteurs A et A' mettant directement en action 
les plongeurs 6 des deux corps de pompe B et B'. 

Ces deux corps de pompe, placés horizontalement comme les 
cylindres, portent le réservoir à air R, la tubulure d'aspiration C, 
et celles de refoulement C'. Les conduites de vapeur à l'intérieur 
des cylindres sont venues de fonte avec eux, et les boites a et a' qui 
les recouvrent sont placées au-dessus d'eux. 

Les pistons à vapeur p et les plongeurs b des corps de pompes 
ont la même course, qui est de 0 m ,220, le diamètre des pistons à 
vapeur est de 0"\236 et celui des plongeurs de Q m ,\M. 

Le mouvement direct des cylindres moteurs aux corps de pompe 
et le mouvement des tiroirs l' qui se fait au moyen du précédent, et 
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par l'intermédiaire de la tige T des leviers / et /', sont les seuls que 
nécessitent la machine, laquelle occupe ainsi très-peu d'espace et ré- 
duit les frottements autant que possible. 

Cette simplicité du mouvement entraînait avec elle quelques diffi- 
cultés qui ont été heureusement surmontées. 

Pour la distribution de la vapeur dans les cylindres, obtenue gé- 
néralement par un excentrique qui arrive au milieu de sa course 
quand le piston à vapeur est à l'extrémité de la sienne, les con- 
structeurs ont fait occuper [ces positions respectives aux deux pis- 
tons à vapeur , et ils ont profité de celte marche alternée pour 
conduire avec le mouvement de l'un des cylindres, le tiroir de 
l'autre. Après avoir assuré la distribution, il fallait encore empêcher 
la rupture du fond des cylindres, puisqu'il n'y a point de manivelles 
pour faire passer les points morts aux pistons. 

A cet effet, on a percé de deux orifices a'(fig. 2) chaque extré- 
mité du cylindre. Les deux orifices extrêmes sont destinés à l'intro- 
duction ; ceux du milieu sont réservés pour l'échappement. 

Le piston arrivant près de la fin de sa course , dépusse l'orifice 
d'échappement à l'une des extrémités, et l'échappement ne se faisant 
plus, il y a compression de la vapeur restée dans l'espace qui s'é- 
tend jusqu'au fond du cylindre, y compris le conduit d'introduction. 

La vapeur comprimée atteint la pression de la vapeur d'admis- 
sion, et le piston se trouve en équilibre pendant un temps infiniment 
court à une dislance du fond de cylindre, que l'on calcule d'après la 
loi de Mariotte pourèlrede 3 à J'y à une pression de 8 atmosphères. 

Au moment de l'équilibre et même un peu avant, par une avance 
très-faible, le tiroir découvre les lumières d'admission et d'échap- 
pement qui déterminent, par la vapeur qu'elles laissent passer, le re- 
tour du piston. Une pression très-faible ou très-élevée peut déjouer 
les calculs, mais avec une pression qui ne tombe pas lout à fait dans 
les extrêmes, le fonctionnement de la machine est assuré. 

Chaque corps foulant est à double effet ; cette disposition évile 
les chocs, rend le mouvement de l'eau régulier et continu, permet 
de n'avoir pas de volant , de sorte que la machine s'arrête dans le 
cas d'une résistance occasionnée par la fermeture accidentelle d'un 
robinet ou d'une soupape, ce qui prévient la rupture des tuyaux. 

Les joints sont faits à l'aide de rondelles en caoutchouc et sont ser- 
rés au moyen de vis dites vis de serrage, d'un système fort ingé- 
nieux, qui rend si facile la mise en place , qu'il suffit de six ou sepi 
minutes après que l'on est arrivé sur le lieu du sinistre pour dispo- 
ser la machine et la faire fonctionner. 

Générateur. — Lu chaudière, représentée sur la vue d'ensemble 
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fig. 1 ot en coupe Gg. 6, est verticale ; l'eau qu'elle contient est 
chauffée dans deux séries de tubes D et D'. 

La première série prend naissance dans une couronne annulaire d 
où se fait l'alimentation, et qui entoure le foyer G ; les tubes D 
qu'elle comprend sont presque tous au pourtour de la chaudière et 
aboutissent à une première plaque à tubes supérieurs H. 

Quatre tubes seulement de cette série établissent une communi - 
cation avec une bâche 1 placée au-dessus du foyer, et servant de pla- 
que à tubes à double fond. 

Les tubes de la seconde série D' ont le même aboutissement que 
les tubes du pourtour de la chaudière ; ils prennent naissance au- 
dessus de la bâche cylindrique I, de peu de hauteur, que rafraichil 
l'eau d'alimentation amenée par les quatre tubes de la première série. 

Les tubes J pour la fumée passent dans l'intérieur des tubes à 
eau de la seconde série prenant naissance à la partie inférieure de 
la bâche ; ils aboutissent à la partie supérieure de la chambre à va- 
peur K, qui se trouve être ainsi une chambre de surchauffe. Une 
forte tôle k entoure cet ensemble et complète la chaudière, qui se 
présente extérieurement sous la forme d'un cylindre de 0 m ,940 de 
diamètre et 2 ra ,210 de hauteur, et se termine par un dôme tronc co- 
nique L d'où sort la cheminée L'. 

L'eau nécessaire à l'alimentation est prise dans un réservoir ap- 
provisionné par la machine et placé derrière les cylindres. 

Au moyen des dispositions qui viennent d'être décrites, la surface de 
chauffe est de 22 mètres cubes ; le volume de l'eau de 365 litres ; 
celui de la vapeur de 68 litres, et l'on peut obtenir de la vapeur 
presque instantanément après l'allumage du feu , en même temps 
qu'une production continuelle très-rapide à une pression élevée. 

Cette chaudière demandait à être complétée par des appareils de 
sûreté bien compris, qui puissent la défendre contre ses principaux 
avantages, qui sont un faible volume d'eau cl une production rapide. 

La soupape de sûreté, le niveau d'eau tournant, le sifflet d'alarme, 
les robinets do jauge répondent à cette nécessité et sont remarqua- 
bles par les détails nouveaux qu'ils présentent. 

Carrosserie. — Le train , qui permet de transporter tout le sys- 
tème à une grande distance avec un seul cheval» se compose d'un 
châssis porté par des ressorts qui soutiennent deux essieux avec 
leurs roues, et de diverses dispositions pour traîner l'appareil, le 
faire tourner et le rendre immobile sur place. 

Le cylindre et les corps foulants portent deux pattes / et l' qui 
servent à les fixer au châssis M, et font entretoises au moyen de 
bandes de fer placées sur champ. Ce châssis, circulaire à sa partie 
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postérieure pour porter la chaudière qui est rivée sur lui, est traîné 

par quatre roiies M' dépendant de deux essieux. 

L'essieu de l'arrière, droit à ses extrémités, est circulaire en son 
milieu pour laisser passer la chaudière ; il est muni de deux sup- 
ports qui prennent chacun en leur milieu deux ressorts longitudi- 
naux tenus à leur extrémité arrière par une entretoise très-solide, 
et à leur extrémité avant par deux ressorts transversaux. 

La chaudière dépend de ces ressorts au moyen de quatre tirants 
qui partent de sa partie inférieure et viennent aboutir deux par deux 
au châssis et à l'entretoise de l'arrière. 

L'essieu de l'avant est droit ; il porte en son milieu une traverse 
de suspension qui soutient l'extrémité des deux ressorts longitudi- 
naux, ayant entre eux un certain écartement, et tenus en leur milieu et 
à l'autre extrémité par deux supports qui font partie du châssis et 
qui suivent ses mouvements. 

La pompe à vapeur et la chaudière, grâce à ces dispositions, sont 
portées sans que les pièces qui les composent participent aux chocs 
que les inégalités du terrain font supporter aux ressorts. 

Un support m faisant ressort est fixé sur le châssis : 1° au moyen 
de boulons à la partie supérieure ; 2* par des tirants m' à la part.e in- 
férieure, lesquels portent la barre d'attelage où s'attachent les 
chaînes de traction. 

La traverse de suspension, qui sert d'attache pour les ressorts lon- 
gitudinaux de l'avant, est disposée pour permettre la rotation de 
l'avant-train ; elle est, de plus, munie d'une vis N que l'on applique 
sous les corps foulants au moment du fonctionnement de la pompe. 

En même temps que l'on fait soutenir l'avant du châssis par cette 
vis, l'on appuie l'arrière au moyen de deux vis qui tiennent a la 
chaudière, et que l'on fait porter sur les supports des ressorts de 
l'essieu de l'arrière-train ; et ces trois vis permettent , en calant les 
roues, d'obtenir l'immobilité de l'appareil. Une ilèche, une sous- 
garde flèche et des menottes forment le complément de cette carros- 
serie, qui occupe une surface représentée par une longueur totale de 
2-, 60 et un écartement maximum de l m ,55. 

Accessoires. — Les accessoires sont un tender et un treuil. 
Le tender est une voiture P' à deux roues, que l'on attache der- 
rière la pompe à Pentreloise de l'arrière ; cette voiture, légère et 
bien suspendue, est divisée en 4 compartiments qui ont chacun 
leur couvercle, le compartiment le plus grand est au milieu, deux 
autres sont sur les côtés, le quatrième est à l'avant. 

Le compartiment du milieu est affecté au charbon, néanmoins on 
y met les cales des roues, les supports des bancs et divers autres 
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objets. Les compartiments des côtés contiennent des outils de 
chauffe, les burettes à suif et à huile, et différentes pièces de re- 
change. Sur le couvercle de chacun d eux sont fixés au moyen de 
courroies, les tuyaux d'aspiration P'. Le compartiment de Pavant 
contient divers objets et entre autres les clefs pour le service de la 
machine et les jets de diverses grosseurs. 

Le treuil, non figuré sur le dessin, est relié au lender et traîné 
avec lui derrière la pompe ; il a pour axe un essieu que portent 
deux grandes roues très-légères. 

C'est sur ce treuil que s'enroulent les tuyaux de refoulement fa- 
briqués par couches avec de la toile et du caoutchouc. 

Nous ne saurions terminer cette description sans dire un mot de 
l'aspect général : 

La grande simplicité du système de pompe et le faible poids de 
la chaudière permettent une grande légèreté ; le réservoir à air est 
d'une forme heureusement appropriée et accompagnée d'ornements 
simples qui flattent I œil. Enfin, la carrosserie avec toutes ses pièces 
d'une grande légèreté, complète cet ensemble heureusement com- 
posé, puisqu'en recherchant l'utile on a trouvé l'élégance. 

Nous n'appellerons pas plus longtemps l'attention sur cette ma- 
chine, nous n'avons plus qu'à citer quelques chiffres; à cet effet, nous 
nous bornons à reproduire le rapport suivant : 



— EXTRAIT DU RAPPORT DB LA COMMISSION 
NOMMÉE PAR LA CHAMBRE DE COMMERCE. 

« Les expériences de lalocomobile à vapeur de MM. Lée et Lear- 
ned, de New-York, achetée par la Chambre de Commerce, ont été 
faites hier sur la place de la Mâture et sur la place du Théâtre. 

• La locomobilc, traînée par un cheval, a été placée sous la Mâture ; 
le fnyer qui, en cas de sinistre, doit être allumé au départ, était 
seulement préparé. La pompe avait son tuyau d'aspiration, de 6 mè- 
tres de longueur sur 0», 1 0 de diamètre, dans le bassin du commerce, 
et était garnie d'un seul tuyau de refoulement de caoutchouc de 30 
mètres de longueur et de 0",081 de diamètre ; l'orifice de la lance 
était de 0 m ,03l. 

« A 2 heures 34' 30", sur l'ordre de M. Ragourd, commandant des 
sapeurs-pompiers, le feu a été mis au bois et au charbon, à 2 heures 
39 minutes (0\4'30") l'eau jaillissait ; à 2 heures 48' 30" (0\14') la 
pression était de 4",50, le jet s'élevait de 25 à 28 mètres. La pompe 
a eio garnie d'un second tuyau en caoutchouc, de 30 mètres, l'orifice 
de la lance était de 0-,029 et sous une pression variant de 4 a, ,50 à 



.4 



Digitized by Google 



240 LE GÉNIE INDUSTRIEL. 

5*\50, la projection des deux lances a atteint simultanément la même 

élévation de 25 à 28 mètres. 

c Une troisième expérience a été faite, la pompe garnie de deux 
tuyaux supplémentaires en cuir de même longueur, l'orifice des 
lances était de (T^G, puis de 0 ,n ,015. Les quatre jets ensemble ont 
donné une énorme quantité d'eau pouvant être lancée à une distance 
très-grande par l'adjonction de nouveaux tuyaux. 

« Enfin, et pour terminer cette première série d'expériences, 
trois garnitures ont été enlevées. Une seule de 20 mètres en caout- 
chouc est restée, la lance étant à son orifice de 0 m ,03i de diamètre, 
son jet a atteint le plateau de la mâture. 

c Ensuite la lance avec son orifice de 0 m ,037, a atteint 5 mètres 
au-dessus du mât, soit 38 à 40 mètres d'élévation. 

c Les expériences faites, la prise d'eau dans un bassin ne pouvant 
faire obstacle, restait une dernière expérience, la prise d'eau étant 
donnée. A cet effet, par les soins intelligents de M. le commandant des 
sapeurs-pompiers, trois bâches contenant ensemble 4500 litres d'eau, 
' avaient été préparées sur la place devant le Théâtre, les bâches 
étaient alimentées par deux prises d'eau sur les conduites de la ville 
donnant 13,600 litres d'eau à la minute. 

c Sous une pression de 4 al ,50, le jet arrivant au-dessus de la toi- 
ture du Théâtre, avec une lance de 0 m ,031 d'orifice, a été alimenté 
par 1500 litres d'eau à la minute. 

« Enfin, sous une pression de 5 at ,50, le jet dépassant la pointe du 
paratonnerre du Théâtre, avec une lance de 0 m ,037 d'orifice, a 
été alimenté par 2075 litres d'eau par minute. 

« Les expériences sont concluantes, d'abord au p oint de vue de la 
capacité de cette pompe pour les incendies dans le port, et doit être 
efficace même en cas de submersion d'un navire par sa puissance 
d'aspiration ; mais, en outre, elle sera l'un des plus puissants moyens 
dans les incendies de la ville. La force de la machine est de 15 che- 
vaux minimum, et a été éprouvée à 14 a, ,50. » 
« Havre, le 26 septembre 1861 . » 

MM. Mazeline et C ie ont créé dans ce système américain, où la 
pompe est mue directement par le piston à vapeur, toute une série 
de pompes alimentaires et d'épuisement. 

Ces pompes alimentaires, qui conviennent surtout pour les machines 
marines et les pompes d'épuisement, sont principalement utiles à 
bord des bâtiments à vapeur. On trouvera un dessin très-exact de 
ces pompes dans le I er vol. des « Progrès de l'Industrie. » 



■ 



MTM HISTORIQUE SLR LIS TRAVAUX ItCAKIQOB 

De M. VERPULIUX jeune 

Ancien Constructeur de machines à Rive-de-Gier (Loire) 

BATEAU A GRAPPIN, EN ACTIVITÉ SUR LE RUONE 
MACHINES LOCOMOTIVES AVEC TENDERS ACCOUPLÉS 
POMPE ÉLÉVATOIRE SANS LIMITE 

Nous avons déjà eu l'occasion de donner, dans le Génie industriel, 
des notices historiques sur divers ingénieurs et constructeurs de 
machines qui, par leur travail et leur intelligence, se sont élevés à 
des positions supérieures, et ont su rendre des services éminenls (1). 

H nous a toujours paru d'un bon exemple de montrer la vie labo- 
rieuse et bien remplie de ces travailleurs intelligents qui, par cela 
même qu'ils ont atteint leur but, estime, renommée et même quelque- 
fois gloire et fortune, doivent encourager tous ceux qui veulent 
marcher sur leurs traces, à suivre la même route, et à espérer les 
mêmes résultais. 

Aussi, nous sommes toujours heureux, lorsque dans nos passages 
à travers les ustnes et les manafactures, nous rencontrons, ce qui 
nous arrive souvent, de ces hommes hors ligne qui, à force de 
labeur et de persévérance, sont parvenus à acquérir une réputation 
justement méritée, et parfois aussi un bien-être qui les mette à 
même de donner à leurs descendants une instruction beaucoup plus 
avancée que celle qu'ils avaient reçue eux-mêmes, et en même 
temps plus utile, plus rationnelle, qui les rende capables d'atteindre 
le même but, sans tâtonnements, sans des recherches plus ou moins 
infructueuses et avec moins de peine. 

Nous voulons parler aujourd'hui d'un brave et digne Kipagérien, 
M. Verpilleux, qui après avoir, avant l'âge de quinze ans, tra- 
vaillé dans les mines et servi les maçons, puis été chauffeur et con- 
ducteur de machines ( u 2), est devenu un mécanicien distingué, dont 
la réputation s'est étendue bien au delà des départements de la Loire 
et du Rhône. 



r- 



(I) Voir particulièrement les volumes XXXI à XXXVI de cette Revue, les biogra- 
phies de MM. Ruhmkorff, Mustel, Charrière, Eug. Pibet, Cochot, Mulot, Perdoooet, Possoz. 

(i) Né do parents pauvres, M. Verpilleux devait à 1S ans adopter la profession de 
•on frère aîné, il préféra apprendre uu autre métier, en attendant qu'il pût s'adonner à la 
«Mécanique, pour laquelle il avait une prédilection toute particulière. 

xxxvii. 18 
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Depuis longtemps déjà nous connaissons M. Verpilleux, d'un côté, 
paS ystème de roue dite à grappins qu'il a imaginée et appliquée 
s P ur le Rhône en 1840, et d'un autre côté, par "«J^ 
importantes qu'il a apportées dans les machmes ^uv«« 
activité sur le chemin de fer de Saint-Etienne a Rive-de-Gier, 1 une 
des plus anciennes lignes ferrées établies en France. 

Son propulseur à grappins a été, il faut le dire, regardé comme 
un véritable événement pendant les premiers jours qu il a marche, 
entre La Voulte et Lyon, en remorquant, sur ce fleuve dont le cou- 
rant est si rapide, plusieurs bateaux chargés ^"^rin*. 

On avait cru, jusque-là, qu'il n'était pas possible d employer d autre 
système que celui de la chaîne fixe en fer, placée au fond de 1 eau 
système connu sous le nom de louage qui est applique sur la seine 
et plusieurs autres rivières (1). 

On objectait, non sans raison, peut-être, que les espèces de crocs 
ou de fortes dents en fer qui armaient la circonférence de la roue 
et auxquelles on avait donné le nom de grappins, ne pouvaient 
s'agraffer aux roches dures qu'elles devraient rencontrer à chaque 
instant au fond de Veau ; mais M. Verpilleux s'était rendu compte 
par des sondages multipliés, que l'on se trouverait beaucoup plus 
souvent sur du gravier ou du sable que sur des rochers, et que s il 
y avait des roches, elles n'étaient pas de dimensions telles que plu- 
sieurs dents successives, assez écartées les unes des autres, ne pus- 
sent pas mordre entre des joints et des cailloux. 4 

C'est en effet ce qui eut lieu. Aussi, dès les premiers essais, on 
fut convaincu de l'efficacité du système, et à partir de 1840, il se fit 
un service régulier de bateaux remorqueurs à grappins entre Lyon 
et La Voulte, d'abord, puis plus tard entre Lyon et Arles, service 
qui se continue encore aujourd'hui malgré la concurrence des che- 
mins de fer. Cette application parut d'autant plus importante, qu U 
n'existait alors sur le Rhône que des bateaux d'une faible puissance 
comparativement à celle de ces grands navires qui fonctionnent 
depuis plusieurs années, et qui, avec une force de plus de 300 che- 
vaux, remorquent 500 à 600 tonnes de marchandises. 

Avant l'établissement des grappins, on payait 5 par 100 kilog., 
pour le transport de Marseille à Lyon. Depuis, on est arrive à réduire 
successivement les prix à 3 , 2 , et 1 . 



(1) Nous »*oba donné (Uns le X.IV» volume de la Publication indu$lrielU les dessins 
H li description ei.cte des bateaux loueurs qui fonctionnent sur la haute Seine, entre 
Paris et Montereau. 
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Aujourd'hui, il n'est plus que 0',80, soil 8 f la tonne. 
Malgré celte réduction énorme, qui a rendu de si grands services 
au commerce de Marseille et du littoral, la Compagnie des bateaux- 
grappins continue à faire des affaires satisfaisantes, sinon aussi 
lucratives que dans l'origine 

Nous croyons qu'il peut être très-intéressant, pour un grand nom- 
bre de nos lecteurs, de leur faire connaître la construction du pro- 
pulseur à grappin, aussi nous en donnons dans les Progrès (1) une 
description et un dessin exacts qui permettront de l'étudier et d'en 
faire au besoin des applications aussi fructueuses que celles réalisées 
sur le Rhêne. 

On verra qu'il se compose d'une grande roue en fer, de plus 
de 6 mètres de diamètre, dont les rayons, au nombre de 14 à 16, se 
prolongent au delà du cercle qui les réunit, afin de former ces 
grandes et fortes dents dont nous avons parlé. 

Pendant la remonte, celte roue, placée vers l avant du bateau et 
dans Taxe longitudinal, est descendue de façon à loucher le fond, 
et comme elle reçoit un mouvement de rotation du moteur même 
qui commande les roues à aubes, disposées de chaque côté du ba- 
teau, elle fait exactement l'office d'un pignon qui engrène avec une 
crémaillère fixe et elle force ainsi tout le système à s'avancer. 

Quand celte rtfue ne doit pas agir, on la soulève par les deux 
grands bras latéraux qui portent son axe à une de leurs extrémités 
et pivotent sur eux-mêmes par l'autre bout. 

M. Verpilleux a produit pour le chemin de fer de Saint-Étienne à 
Rive-de-Gier, les résultats analogues à ceux qu'il avait obtenus pour 
la navigation, en apportant une modification des plus importantes ; 
c est après une circonstance toute fortuite, qu'il put obtenir de faire 
.un essai, à ses risques et périls, avec la condition expresse d'enlever 
1 appareil à ses frais s'il ne répondait pas à la promesse. 

Or, le perfectionnement qu'il apporta au système alors en usage, 
fut d'appliquer sur le tender même qui accompagnait la locomotive 
deux cylindres à vapeur, alimentés par la chaudière de celle-ci, et 
actionnant comme elles l'un des essieux du tender, qui devenait 
ainsi une seconde machine motrice dont le poids total s'ajoutait 
pour l'adhérence, et par conséquent pour l' entraînement, à celui de 
la locomotive. 

H en résultait un avantage tel que la charge effective qu'elle pouvait 
entraîner était plus que doublée, puisqu'au lieu 4 e 15a 16 tonnes 



(1) Voir les Paoo»Ès di i/in&ustr.e à CExpaition univcnetlc de 1867, tome S*. 
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elle s'élevait jusqu'à 40 et plus. Il faut dire aussi que pour cela 
Pauteur avait eu le soin de donner au tender un poids égal à celui 
de la locomotive même, soit 12 à 13 tonnes, de sorte que la charge 
produisant l'adhérence était au moins double de celle existante an- 
térieurement. 

Un tel résultat permit à M. Verpilleux d'entreprendre le transit 
des marchandises à forfait, moyennant un prix notablement réduit 
par rapport à celui que payait alors la Compagnie, et qui était suffi- 
samment rénumérateur pour réaliser chaque année un large bénéfice. 

M. Verpilleux prit un brevet d'invention, en 1845, pour ce sys- 
tème qu'il exploita ainsi avec avantage jusqu'à la transformation 
de la voie. On sait, sans doute, que les rails qui, dans l'origine, ne 
pesaient que 13 kilogrammes par mètre courant, ont été successi- 
vement remplacés par des rails de 19 à 50 kilog., puis plus lard par 
d'autres de 30 à 35 kilog., et, aujourd'hui, on en applique qui ne 
pèsent pas moins de 38 à 40 kilog. et que Ton ne lardera pas à faire 
complètement en acier fondu par le procédé Bessemer (1). 

Depuis lors, la construction des machines- locomotives a fait des 
progrès considérables, et on est arrivé à les établir dans des 
proportions tellement grandes, comparativement aux premières, 
qu'elles permettent de transporter des charges énormes, même sur 
de fortes rampes. 

Les locomotives qui, au début des chemins de fer, pesaient 15 à 
15 tonnes seulement, pèsent aujourd'hui, généralement, 30 à 35 
tonnes vides, montées sur six roues, et 35 à 40 tonnes en charge ; 
les grosses machines atteignent même 50 à 60 tonnes, cela explique 
l'augmentation de poids qu'il a fallu faire subir aux rails. 

Cependant, suivant M. Verpilleux, quelles que soient les améliora- 
tions qu'elles ont subies, elles n'ont pas encore atteint leur apogée ;. 
il reste encore beaucoup à faire, surtout sous le rapport de l'écono- 
mie du combustible. Dans ce but, il a proposé de mieux utiliser 
l'action de la vapeur, en faisant comme dans les machines de Woolf. 
Son idée consiste à monter sur le tender des cylindres d'une capa- 
cité plus grande que celle des cylindres moteurs de la locomotive, 
et à y envoyer la vapeur après qu'elle a agi dans ces derniers ; on 
peut profiter ainsi d'une grande partie de son action perdue. 

On sait, en effet, que la vapeur engendrée dans la chaudière à 6 
ou à 7 atmosphères, sort des cylindres de la locomotive à une pres- 



(1) Nous avons décrit ce procédé avec beaucoup de détails et donné les dessins très- 
exacts des appareils dans les volume* X|V et XV de la Publication indu$tricUe. 
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sion peu différente, soit au moins à 4 ou 5 atmosphères, car on pro- 
fite peu de l'expansion, puisqu'on ne produit qu'une détente fixe, 
par l'avance et le recouvrement du tiroir, correspondante au quart 
ou au tiers au plus de la course du piston. 

La vapeur qui s'échappe ainsi dans la cheminée est donc perdue, 
tandis qu elle pourrait être envoyée dans d'autres cylindres plus 
grands, et utilisée jusqu'à la pression atmosphérique. Les essais faits 
à ce sujet, par l'inventeur, ont démontré une économie de près 
de 50 p. 0/0. 

M. Verpilleux s'est aussi occupé de l'étude des machines-loco- 
motives routières qui, comme on sait, deviennent aujourd'hui un 
sujet très important pour beaucoup d'esprits sérieux, et dont on 
espère d'ailleurs les meilleurs résultais. Nous aurons bientôt l'oc- 
casion de donner sur ce genre de machines des documents inté- 
ressants; en faisant connaître les progrès qu'elles ont suivis dans ces 
dernières années. 

Déjà, dans le volume XXXV de celte Revue, nous avons décrit un 
syslème de porte-mobile applicable dans les galeries de mines pour 
éviter ou au moins atténuer autant que possible les catastrophes qui 
s'y renouvellent malheureusement trop souvent. M. Verpilleux était 
jeune encore quand il a imaginé et proposé celte innovation que nous 
voudrions voir se répandre dans toutes les mines de houille où l'on 
a à craindre le feu grisou. 

Quoique retiré depuis plusieurs années de la construction des 
machines, après avoir reçu vers la fin de 1841 la décoration de la 
Légion d'honneur, récompense qu'il avait si bien méritée par ses 
inventions et les divers services rendus à l'industrie, M. Verpilleux 
n'est pas resté inactif. 

Nous ne pouvons résister au désir de donner à ce sujet, un extrait 
du rapport qui a clé présenté au souverain, par le ministre du com- 
merce lui-même, qui venait de visiler son établissement : 

« Fils d'un ouvrier, et attaché à des exploitations houillères, dès 
l'âge de 15 ans, M. Verpilleux n'a pu recevoir d'autre instruction que 
celle que donnent les Écoles primaires. Mais chez lui le génie a sup- 
pléé à ce que l'éducation avait eu d'incomplet. Doué d'une prodi- 
gieuse activité d'esprit et une persévérance infatigable, il est arrivé 
à se placer au rang de nos plus habiles mécaniciens. 

« Personne, en France, n\i travaillé plus que lui à perfectionner la 
construction des machines à vapeur. L'établissement qu'il dirige 
depuis quelques années seulement, a déjà des relations fort étendues et 
aurait pris des développements bien plus considérables encore, si 
M. Verpilleux, aussi prudent qu'habile, ne s'était borné à enlrepren- 
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dre que ce qui pouvait être exécuté sous sa surveillance immédiate. 

« M. Verpilleux vient d'apporter un notable perfectionnement 
dans les machines employées à la remonte des bateaux sur le Rhône. 
Il a imaginé un système qui consiste en un remorqueur manœu- 
vrant, par une roue mobile, sur le fond même du fleuve. Ce sys- 
tème, qui a réussi, réalisera sans doute une importante amélioration 
dans le service de la navigation du Rhône. 

« La nomination de M. Verpilleux au grade de chevalier de la 
Légion d'honneur sera accueillie avec un sentiment général de 
satisfaction par la nombreuse population ouvrière de Rive de-Gier ; 
elle fera voir qu'un ouvrier peut obtenir, par son travail, les distinc- 
tions les plus honorables ; elle sera enfin une preuve du vif intérêt 
qu'inspirent à Votre Majesté tous ceux qui, par leurs talents et par 
leurs services, ont bien mérité du pays. » 

Constamment préoccupé d'idées se reportant à la mécanique, 
M. Verpilleux a cherché à faire un moteur nouveau à air chaud, 
qu'une persévérance plus soutenue aurait sans doute mené à bonne 
fin. Puis il a installé dans sa propriété, située sur la hauteur, près 
de Rive-de-Gier, un moulin à vent qui, non-seulement s'oriente 
seul, mais qui, de plus, a l'avantage de ne pas s'emporter dans les 
grands vents, ni de se détériorer, comme cela arrive souvent avec les 
moulins ordinaires (1). C'est une disposition que nous voudrions 
aussi voir s'appliquer dans toutes les localités élevées où l'on pourrait 
utiliser cette force de l'atmosphère qui ne nous coûte rien, et que 
l'on peut avoir partout. 

Avec ce moulin, M. Verpilleux a également imaginé un système de 
pompe que nous avons vu fonctionner dans la même propriété et 
qui va chercher Teau à 40 ou 45 mètres de profondeur pour la 
monter sur le point culminant de son jardin. Nous sommes heureux 
d'en donner ici la description, persuadé que ce système peut, dans 
bien des cas, trouver des applications utiles. 

POMPE ÉLÊVATOIRE SANS LIMITE 

REPRÉSENTÉE FIC. 7, PL. 476. 

Le système de pompe que M. Verpilleux a imaginé, lui permet, 
comme nous venons de le dire, d'élever l'eau à une hauteur qui 



(i) Nous avons publié dans le vol. XXI de celle Revue le système de régulateur de 
moulin à vent, imaginé par M. Bernard, de Lyon, qui présente cet avantage de mettre 
constamment la résistance en rapport avec la puissance disponible. Nous aurions bien vive- 
ment désiré qu'un bon constructeur adoptât et répandit ce système, qui a nous paru très- 
rationnel et susceptible de nombreuses applications. 
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dépasse la sphère d'activité de la pression atmosphérique, condition 
que pendant longtemps on n'avait atteint qu'à laide de plusieurs 
séries de pompes étagées à 8 ou 9 mètres, et s'alimentant Tune par 
l'autre (1). 

Le système imaginé par M. Verpilleux est des plus simples, comme 
on peut s'en convaincre à l'examen de la fig. 7 de la pl. 476. 

La pompe proprement dite A, dont le piston a reçoit l'impulsion 
de la force motrice, est installée au niveau du sol, ou à telle place 
jugé la plus convenable. 

Ce piston, au lieu d'aspirer directement par le tuyau T , qui 
plonge dans la nappe d'eau à élever placée à une profondeur quel- 
conque, de 15 à 20 mètres et plus, aspire, au contraire, dans un 
tuyau B, qui débouche à la partie inférieure d'un récipient C. 

Celui-ci est muni d'un piston c, dont la tige porte un contre-poids p, 
destiné à équilibrer les mouvements oscillatoires qu'il reçoit de la 
colonne liquide contenue dans le tuyau B, et que met enjeu le pis- 
ton moteur a. Le récipient C débouche dans celui D, qui établit la 
communication du tuyau d'aspiration T avec le tuyau d'ascension E, 
lequel déverse son contenu dans l'auge F, ou dans un réservoir 
quelconque placé à une hauteur facultative. 

L'appareil est complété par un robinet d'alimentation R, en relation 
avec ledit réservoir, et au moyen duquel on règle la quantité d'eau 
utile pour remplacer les pertes et réamorcer au besoin. Quant à 
l'excédant de pression qui pourrait se produire, la soupape de sûreté 
sûreté S y remédie en laissant une certaine quantité d'eau s'échapper. 

Ce simple énoncé des organes dont se compose l'appareil suffit 
presque pour en faire bien comprendre le fonctionnement. 

On a reconnu sans doute, en effet, que les mouvements d'aspiration 
et de refoulement du piston a de la pompe, se trouvent transmis, par 
la colonne d'eau renfermée dansle tuyau B, au disque équilibrée qui, 
à son tour, agit comme le piston d'une pompe dans le tuyau d'aspi- 
ration T, et l'eau, retenue à chaque pulsation par les petits clapets c 
et e' y s'élève naturellement dans le tube élévatoire E, quelle que soit 
sa hauteur, puisqu'il ne s'agit plus ici d'ascension mais de refoule- 
ment. 



(1) Dus le toi. XXIX de celle Revue, on trouver» la pompe, dite sens limite, de M . 
rud'homae qui satisfait à cette condition d'élever l'eau à toute hauteur ; de même, dan» 
1« *ol. XXV la pompe atmosphérique de M. George, et dans le vol. XXXI, l'appareil hy- 
élèvatoire de M. Baudot. 
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BREVETÉ EN FRANCE LE 26 OCTOBRE 1867 
Par M. MOBTOV 
(flanche 476, ri «. 8) 

On s'est beaucoup occupé, il y a quelque temps, d'une invention 
américaine qui, parait-il, a rendu de grands services à l'armée an- 
glaise lors de son expédition en Abyssinie. Nous voulons parler des 
puiis dits instantanés, dont on a fait en France divers essais, et 
particulièrement sous les yeux de l'Empereur, en août 1868, à Fon- 
tainebleau. Nous avons sous les yeux le numéro du 26 novembre 
1868, d'un journal de Lyon, < le Salut public, » qui donne, sous la 
signature de M. le D r H. Astier, quelques renseignements sur ce 
système et dont nous extrayons ce qui suit : 

« Grâce à cette invention, dit-il, le travail long et coûteux de 
rétablissement des puits est remplacé par un forage simple écono- 
mique et ne demandant que peu d'heures, parfois que quelques mi- 
nutes. Pour établir un puits instantané, on se sert d'un long tube en 
fer forgé, terminé par une pointe d'acier et percé à sa partie infé- 
rieure d'un grand nombre de petites ouvertures formant crépine. 
On enfonce au moyen d'un mouton ce tuyau en terre jusqu'à ce 
qu'on arrive à la couche aquifère ; on reconnaît celle-ci par des 
aspirations faites à l'aide d'un corps de pompe adapté à la partie 
supérieure. L'eau arrive d'abord mélangée de sable et de parties 
terreuses qui sont entraînées avec elle à travers les trous du tube ; 
mais peu à peu il se forme autour de la pointe une excavation et le 
liquide monte pur et limpide. La pompe est établie : elle fonction- 
nera des mois, des années, peut-être des siècles. 

« Le point fondamental, qu'on ne l'oublie pas, c'est que, pour 
obtenir le dégagement des trous de la crépine et assurer de grands 
débits, il faut empêcher la pression atmosphérique d'agir dans l'in- 
térieur du tube, par conséquent opérer la fermeture complète de 
celui-ci. « L'enfoncement dans le sol d'un mbc métallique simple des- 
tiné à pratiquer une saignée dans une nappe aquifère souterraine et 
à faire jaillir cette eau au-dessus du niveau du sol (effet obtenu 
quand la nappe d'eau provient d'un réservoir supérieur) n'est 
pas une invention nouvelle: c'est le forage artésien. Si la nappe 
aquifère est très-près du sol, le puits artésien peut être foré à peu 
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près instantanément, comme cela se fait sur un grand nombre de 
points en Algérie. Mais un tube libre d'où l'eau s'élance en vertu 
des lois de l'hydrostatique n'est point un puits instantané propre- 
ment dit. Ce qui constitue celui-ci, c'est l'occlusion supérieure du 
tube, qui le transforme en puits pneumatique, et par le concours 
d'une pompe en puits à succion forcée (1). » 

Cet exposé du système aidera à mieux se rendre compte des dis- 
positions do l'appareil de M. Norton que représente la fig. 8 de la 
pl. 476, et dont nous empruntons le dessin et la description au 
journal « les Mondes, » de M. l'abbé Moigno. 

L'appareil se compose : 1° d'une série de tuyaux en fer, longs 
de 2 m ,50, d'à peu près 6 centimètres de diamètre intérieur, à 
parois épaisses de 8 à 10 millimètres, taraudés aux deux bouts, ex- 
térieurement à l'un, intérieurement à l'autre, de manière à pouvoir 
les visser l'un à l'autre, et constituer ainsi un tube continu, à parois 
impénétrables à l'air ; 2° d'un mouton en fer du poids de 50 kilog. 
destiné à enfoncer les tuyaux ; 3° d'une pompe aspirante. 

Le tuyau T, qui doit pénétrer le premier, est celui représenté 
sur la fig. 8 ; il se termine par une pointe d'acier aiguë l solide et 
bien trempée. Immédiatement au-dessous de celte pointe d'acier, 
les parois du tuyau sont percées, sur une longueur de 60 à 80 cen- 
timètres, de nombreux petits trous destinés à laisser pénétrer l'eau 
dans l'intérieur du tube. 

On commence par enfoncer à bras le tuyau dans le sol, à 15 ou 
25 centimètres de profondeur, comme on le ferait d'une barre de 
fer ou d'un piquet ; puis on l'élreint, à 0 ra ,40 environ du sol, d'un 
large collier a formant embase, fortement serré par des vis. Ce col- 
lier-embase est destiné à recevoir les coups de mouton qui doivent 
faire pénétrer le tuyau dans la terre. 

Le mouton A est un cylindre en fer, du poids de 50 kilog., percé 
à son centre sur toute sa hauteur d'un trou rond, dont le diamètre 
est de plusieurs millimètres supérieur à celui du tube auquel il 
donne passage. 

Entourant ainsi le tube dont il est traversé, le mouton repose sur 
1 embase. A l'extrémité du tube, est un collier en fer 6 garni de deux 
poulies à gorge p etp' qui, au moyen des cordes c et c', attachées au 
mouton, permettent de le remonter et de le laisser à volonté retom- 
ber sur le collier-embase. 



(I) Par ces explications, l'aoleur cherche à établir que l'invention des puiti inttanlanés 
du système américain, rentre dans le système breveté, en février 1864, des puitt — 
ttqmeê de M. Donnet. ingénieur à l.yon. 
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Chaque coup de mouton retombant sur celui-ci fait pénétrer 
le tuyau dans le sol de 4 à 5 centimètres. Après huit à dix coups, 
il est enfoncé jusqu'à l'embase. Alors on visse un autre tuyau à celui- 
là ; le collier-embase a est remonté de 0°\50, de même le collier 6, 
et on recommence à faire jouer le mouton jusqu'à ce que les 
tuyaux soient entrés dans le sol de la quantité jugée nécessaire. 

On introduit alors une sonde, soit un lingot de plomb suspendu à 
une ficelle, afin de reconnaître si Ton est arrivé à la couche d'eau ; si 
la profondeur est suffisante, l'eau a pénétré par les trous à l'inté- 
rieur du tube d'aspiration d une pompe aspirante. 

En faisant manœuvrer celle-ci, on fait arriver l'eau à son déversoir, 
sale et boueuse d'abord, puis limpide et claire. 



SYSTÈME D'ÉLÉVATION DES CHARBONS DANS LES MINES 

Par M. UMom, Ingénieur, à Paris 

Dans le but de remédier aux inconvénients inhérents à l'emploi des câbles 
d'élévation des cages dans les mines, M. Lemoine, a imaginé de substituer aux 
appareils actuellement en usage un système d'ascension du charbon, fondé 
sur l'utillsaUon de la pression atmosphérique. 

Ce résultat est atteint en fonçant un puits en métal, dont les anneaux super- 
posés sont parfaitement attachés ensemble, de façon à composer un tube à 
parois lisses à l'intérieur d'une étanchéité parfaite. 

Dans ce tube, est placé un piston simple ou composé, c'est-à-dire réunis- 
sant plusieurs disques munis sur leur pourtour d'une garniture en cuir, caout- 
chouc, chanvre, destinée à intercepter le passage de l'air. Au-dessous de ce 
piston, s'attache un ou plusieurs récipients, wagonnets ou autres renfermant 
le charbon à élever. 

On comprend maintenant que le piston, et la charge solidaire avec lui, étant 
supposés placés au bas du puits, si on vient à faire le vide à la partie supé- 
rieure de ce puits, à l'aide d'une pompe pneumatique suffisamment puissante 
pour extraire rapidement l'air contenu dans le tube, la charge entière s'élèvera 
avec une vitesse plus ou moins grande et arrivera à la surface du sol sans le 
secours d'aucun engin, quelle que soit d'ailleurs la profondeur du puits d'ex- 
traction. 

Lorsque la charge est ainsi élevée, il suffit d'ouvrir des parties de tubes 
ou portières latérales étagées au-dessus du sol pour retirer les wagonnets de 
leur cage ou bien pour décharger les récipients contenant le charbon. 
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TEINTURE DE PLUMES. - PRODUIT INDUSTRIEL NOUVEAU. — DROIT 

EXCLUSIF DE FABRICATION. 

Dans le numéro du mois d'août 1868, nous avons rapporté un 
arrêt de la seconde chambre de la Cour impériale de Paris, qui, 
repoussant toutes les antériorités opposées à MM. Viol et Duflot, 
avait validé le brevet pris par eux pour la teinture de toute espèce 
de plumes. Dans cette affaire, MM. Viol et Duflot étaient défendeurs ; 
c'est-à-dire qu'ils répondaient à la demande de M. Caillon, qui 
leur avait intenté un procès en nullité de brevet. Subsidiairement, 
M. Caillon demandait à pouvoir teindre les plumes par d'autres 
substances que celles indiquées au brevet de ses adversaires. Voici 
ce que répondait la Cour : 

« En ce qui touche les conclusions subsidiaires de Caillon, ten- 
dantes à faire déclarer le brevet nul, quant à l'emploi de toutes les 
substances autres que le bichromate de potasse combiné avec l'acide 
azotique. 

« Considérant que le brevet assurant à Viol et Duflot le monopole 
du produit par eux inventé, ils sont fondés à revendiquer tous les 
moyens à l'aide desquels on obtiendrait ce produit. » 

Ainsi se trouvait consacré au profit de MM. Viol et Duflot un droit 
de fabrication exclusif. 

Peu de temps après, les inventeurs citaient comme contrefacteurs 
devant la 7 e chambre de police correctionnelle MM. Stephasius et 
Roller, et madame Grésy-Faust. Le tribunal, refusant de considérer 
l'objet de l'invention comme un produit industriel nouveau, avait 
renvoyé les personnes prévenues des fins de la plainte. Mais sur 
Tappel interjeté par MM. Viol et Duflot, la Cour infirme la sentence 
des premiers juges. 

L'importance de la question traitée dans l'arrêt rendu à la date 
du 7 janvier 1869 par la chambre des appels de police correc- 
tionnelle, nous engage à en reproduire les termes : 

La Cour, 

Vidant le délibéré ordonné à sa pré- 
cédente audience, vu toutes les pièces 
du procès, statuant sur l'appel inter- 
jeté par Viol et Duflot du jugement 
du tribunal correctionnel de la Seine 
au n août 1868, qui a renvoyé Sté- 
pnasius etRoller et la femme Grézy- 
Faust de la prévention de contrefaçon 



dirigée contre eux, ensemble sur les 
conclusions prises devant la Cour ; 

Considérant que Viol et Duflot ont 
pris, le U novembre 1865, un brevet 
d'invention de quinze années, pour le 
blanchiment et la teinture de toutes 
espèces de plumes, et qu'ils exposent 
dans leur mémoire descripUf que les 
plumes d'autruche, de vautour et 



i 
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autres, naturellement colorées en noir, 
brun ou gris ou en nuances plus ou 
moins fausses, ne pouvant être utilisées 
dans l'indus'rie qu'en les employant à 
l'état naturel ou en les teignant en noir, 
leur invention consiste à les déteindre 
d'abord, c'est-à-dire à leur enlever 
leur couleur naturelle pour les rendre 
blanches ou à peu près blanches, à 
l'effet de pouvoir ensuite les teindre 
de toutes couleurs par les procédés 
connus ; 

Considérant que Viol et Duflot énu- 
mèrent, en outre, dans leur mémoire, 
les agents chimiques à l'aide desquels 
ils parviennent à blanchir les plumes 
en leur enlevanlleurcouleur naturelle ; 
qu'ils indiquent notamment le chlore 
gazeux ou en dissolution, les chlorures, 
les sulfites, les chromâtes, les acides 
et les alcalis employés ensemble ou 
séparément, puis qu'ils ajoutent en pré- 
cisant davantage : • Le procédé, qui a 
paru nous donner le meilleur résultat 
pour le blanchiment des plumes, à l'effet 
de leur enlever leur couleur naturelle, 
est de tremper ces mûmes plumes dans 
une dissolution faible d'acide atotique 
dans laquelle se trouve du chromate 
ou du bichromate de potasse ; • qu'enfin 
ils énoncent que trempées dans le bain 
sus indiquélesplumes perdent leur cou- 
leur naturelle et deviennent blanches 
ou assez blanches pour pouvoir être 
teintes par les procédés connus ; 

Considérant que des éléments de 
l'instruction et des débats résulte la 
preuve que, antérieurement au brevet 
des appelants, la décoloration des 
plumes naturellement noires, brunes 
ou grises, pour obtenir des plumes 
blanches ou à peu près blanches sus- 
ceptibles de recevoir des nuances va- 
riées, tendres et transparentes, n'était 
pas industriellement connue ; 

Que si le Manuel Roret, aux pages 
253 et suivantes de l'édition de 1855, 
contient des notions de dégraissage et 
deblanchimenlapplicablesaux plumes, 
il est facile de se convaincre que ses 
auteurs n'ont entendu traiter que du 
blanchiment des plumes naturellement 
blanches et non du blanchiment pour 
lequel les appelants ont entendu se 
Taire breveter, et qui consiste, ainsi 
qu'ils ont le soin de le préciser, à enle- 
ver aux plumes noires, brunes ou 
grises, leur couleur naturelle ; 

Que dans le dix-huitième volume du 
Journal des connaissances utiles, aux 
pages 34 et suivantes, livraison du pre- 
mier semestre de 1833, Coulier, trai- 
tant le même sujet, se borne aussi à 
indiquer des procédés de blanchiment 



également applicables aux plumes 
blanches ; 

Qu'il n'est donc pas vrai de dire que 
l'article de Coulier, servilement repro- 
duit parle Manuel Roret, et ce Manuel 
lui-même, en indiquant l'emploi du 
chlore comme décolorant et en signa- 
lant sur certaines plumes l'existence de 
taches jaunes ou grises, ou bien encore 
l'existence de taches noires apparentes 
à l'extrémité des barbes, ont entendu 
traiter de la décoloration des plumes 
naturellement grises, brunes ou noires ; 
que le contraire résulte de la lecture 
des passages précités qu'i I est constant 
que les auteurs n'ont indiqué l'emploi 
du chlore que pour rendre un éclat et 
une pureté primitive aux plumes natu- 
rellement blanche, et que, loin de con- 
sidérer comme une coloration natu- 
relle les taches sus indiquées, ils les 
attribuent à un suintement accidentel 
ou à une concrétion salivairc, en affir- 
mant que plusieurs d'entre elles, no- 
tamment les taches des extrémités des 
barbes résistent aux réactifs les plus 
puissants, à ceux mêmes qui détruisent 
la plume ; 

Considérant que les témoignages n'e- 
tablissent pas davantage qu'à une 
époque antérieure au brevet l'indus- 
trie soit parvenue à décolorer les plu- 
mes naturellement grises, brunes et 
noires ; 

Qu'en effet, si les témoins Carchand 
et Cauchois déclarent qu'ils ont em- 
ployé le chlore liquide pour descendre 
la teinte des plumes et les blanchir le 
plus possible, ou pour les décolorer ; 
que sile témoin Chabrillac prétend que, 
sans réussir toujours, il dégrade les 
plumes grises en les mettant dans uno 
lessive de potasse pour les blanchir, 
mais qu'elles ne sont pas aussi blanches 
que celles des appelants ; on ne saurait 
induire de semblables déclarations 
qu'ils parviennent à enlever aux plumes 
leur couleur naturelle ainsi que le pra- 
tiquent Viol et Dulîot ; qu'aucun d'eux 
d'ailleurs n'élève une semblable pré- 
tention, et qu'on no saurait surtout 
induire de leurs déclarations que le 
produit revendiqué est depuis long- 
temps tombé dans le domaine public ; 

Que le contraire résulte pour la Cour 
de tous les documents du procès, et 
spécialement des dispositions de Delu- 
masse ei de Gaucher, qui disent que 
Viol et Duflot en sont arrivés avec des 
plumes noires à fairo des plumes de 
nuances claires, ce que l'industrie 
n'avait pu obtenir avant la mise en 
l œuvre de leurs procédés; qu'il est 
1 eniln constant que, suffisamment dé- 
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crlls dans leur brevet, ces procédés 
ont pour résultat nécessaire la com- 
plète décoloration des plumes ; 

Considérant dès lors que les plumes, 
naturellement noires, brunes ou grises, 
décolorées pourôtrelivrées a la teinture 
sont un produit industriel nouveau; 

Qu'en admettant que le procédé lui- 
même n'ait pas un sufllsant caracière 
de nouveauté, susceptible d'être seul 
breveté, on est invinciblement conduit 
à reconnaître que Viol et Dullol sont 
fondés à revendiquer l'application nou* 
velle de moyens connus pour l'obten- 
tion d'un résultat industriel ; 

Qu'en effet, les premiers, ils ont 
transporté dans l'industrie du plumas- 
sier, en les perfectionnant, les pro- 
cédés de décoloration usités dans l'in- 
dustrie du blanchissage des tissus vé- 
gétaux ; 

Considérant d'ailleurs que Viol et 
Duflol ne se prétendent brevetés, ni 
pour leur procédé, abstraction faite du 
produit, ni pour la teinture des plumes, 
et qu'ils se bornent à revendiquer les 
plumes, naturellement noires, brunes 
et grises, décolorés à l'aide de l'un des 
moyens qu'ils indiquent ; qu'ils don- 
nent à ces plumes une véritable valeur 
commerciale qu'elles n'ont pas dans 
leur état primitif ; que dès lors ce pro- 
duit essentiellement nouveau était bien 
brevetable ; 

Considérant, d'autre part, que des 
procès-verbaux dressés les Si février 
et 13 mars 1868 résulte la preuve que 
Viol et Duflol ont fait opérer dans les 
magasins, ateliers et laboratoires de 
Stéptiasius et Roller, rue des Petites- 
Ecuries, n* 9, la saisie de 25 kilog. 
environ de plumes d'autruches déco- 
lorées d'après les procédés décrits 
dans leurs brevets, ainsi que la saisie 
d'ustensiles et de bocaux renfermant 
de l'acide nitrique et du bichromate 
ser\tint à cette décoloration ; 

Qu'aux mêmes dates, ils ont égale- 
ment fait saisir d3ns un atelier, rue 
Bouchardon, n* 11, où se trouvaient 
quarante-cinq ouvrières dirigées par 
la femme Grézy-Faust, pour le compte 
de Sléphasius et Roller, un grand 
nombre de plumes récemment déco- 
lorées par les mêmes procédés ; 

Qu'il est constant que, à l'aide des 
procédés identiques aux procédés dé- 
crits dans le brevet des appelants, 
Sléphasius et Roller sont parvenus à 
obtenir un produit identique au pro- 
duii breveté ; 

Considérant dès lors que de ces faits 
résulte la preuve que Sléphasius et 



Roller, et la femme Grézy-Fausl se 
sont rendus coupables du délit de 
contrefaçon prévu et réprimé par la 
loi do 5 juillet 1844, et qu'ils ont causé 
à Viol et Duflol un préjudice dont il 
leur est dû réparation ; el que la Cour 
trouve dans les documents de la cause 
tous les éléments nécessaires pour en 
déterminer l'importance, sans qu'il 
soit besoin de recourir à l'examen des 
livres et de la correspondance, ou à 
tout autre moyen d'instruction ; et qu'il 
y a lieu de lixer à la somme de 5,000 
francs la réparation à laquelle ils ont 
droit ; 

Considérant que la demande recon- 
venlionnelle à Un de dommages-Inté- 
rêts de Sléphasius el Roller, et de la 
femme Grézy-Fauls, pour le préjudice 
que leur aurait causé la saisie, n'est 
pas fondée, et leur faisant application 
des articles 40 el 49 de la loi précitée, 
ensemble de l'article 194 du Code 
d'instruction criminelle ; 

Mais considérant qu'il n'y a pas 
d'appel de la pari du ministère public, 
el qu'aucune peine ne saurait être 
prononcée contre les prévenus, 

Met l'appelallon el ce donl est appel 
à néant, décharge en conséquence Viol 
el Dullol des condamnations contre 
eux prononcées ; 
Statuant à nouveau : 
Déclare Sléphasius el Roller, el la 
femme Grézy-Faust coupables du délit 
de contrefaçon ; 

Dit qu'il n'y a lieu de prononcer de 
peine contre les prévenus ; 

Condamne solidairement Sléphasius 
el Roller et la femme Grézy-Faust à 
payer à Viol el Duflol la somme de 
5,000 fr. à litre de dommages-intérêts ; 

Déclare confisqués les objets con- 
trefaits, les instruments el uslensiles 
ayant servi à la contrefaçon donl la 
saisie a été opérée par les procès- 
verbaux des il février et 1 3 mars 1 868 ; 
ordonne qu'ils seront remis à Viol et 
Duflol. Dl qu'il n'y a lieu de faire droit 
à la demande reconventionnelle des 
prévenus à la fin de dommages-inté- 
rêts; 

I Ordonne que le dispositif du pré- 
sent arrêté sera inséré dans trois jour- 
naux aux frais des prévenus el au 
choix de Viol et Duflol ; 

Condamne les parties civiles aux 
dépens envers le trésor, sauf leur re- 
; cours contre les prévenus ; 

Condamne solidairement Sléphasius 
et Roller et la femme Grésy-Faust en 
tous les dépens de première instance 
1 el d'appel. Fixe à deux années la du- 
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condamnations prononcées au proOl 
des parties civiles. 



rée de la contrainte par corps, s'il y 
a lieu de l'exercer pour le recouvre- 
ment des dommages-intérêts et autres 

En examinant cet arrêt, on voit que la chambre des appels de 
police correctionnelle a affirmé d'une manière singulièrement éner- 
gique la théorie qui déjà avait été émise par la deuxième chambre 
de la même Cour. Elle dit en effet, qu'en admettant que le procédé 
lui-même n'ait pas un caractère suffisant de nouveauté, susceptible 
d'être seul breveté, on est invinciblement conduit à reconnaître 
que Viol et Duflot sont fondés à revendiquer l'application nouvelle 
de moyens connus pour l'obtention d'un résultat industriel, puisque 
les premiers, ils ont transporté dans l'industrie du plumassier, en 
les perfectionnant, les procédés de décoloration usités dans l'industrie 
du blanchissage des tissus végétaux . Puis l'arrêt ajoute que Viol 
et Duflot revendiquent les plumes naturellement noires, brunes et 
grises, décolorées à l'aide de l'un des moyens qu'ils indiquent ; qu'ils 
donnent à ces plumes une véritable valeur commerciale qu'elles 
n'ont pas dans leur état primitif, et que dès lors ce produit, étant 
essentiellement nouveau, est bien brevetable. 

Voilà le point le plus important de l'arrêt, puisqu'il conduit, on le 
sait, à cette conséquence que nul ne peut réaliser le même produit, 
même à l'aide d'autres moyens. II faut donc d'après la théorie de la 
Cour de Paris, considérer qu'il y aura produit industriel nouveau, 
même lorsque par des moyens déjà connus on aura donné à un cer- 
tain produit une valeur commerciale qu'il n'avait pas avant cette 
application nouvelle. 

A vrai dire, il n'y aurait pas ici création, mais bien une trans- 
formation suffisante pour qu'il soit permis d'affirmer que le domaine 
industriel et commercial s'est enrichi d'un objet qu'il ne connaissait 
pas. Il y aurait, en quelque sorte, de la part de l'inventeur, et pour 
emprunter le langage des économiste, apport d'une valeur nouvelle ; 
et dès lors on pourrait dire que nul ne peut tirer profit de celle va- 
leur pendant le temps de la protection accordée par la loi à l'inventeur. 

(Pour la partie de jarisprndence, J. SCHMOLL, avocat i la Cour impériale.) 
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APPLICABLES AUX OPÉRATIONS MÉTALLURGIQUES 
Par M. Cb.H.. William siXMXHS, Ingénieur, à Londres 

(PLANCHES 177, FIG. I A 8) 

En rendant compte dernièrement dans les vol. XXXV et XXXVÎ 
de cette Revue d'un ouvrage récent de M. Gruner, « de C Acier et de 
sa fabrication, » nous avons dû naturellement, en suivant l'auteur, 
parler des fours à gaz et à chaleur régénérée, de MM. Siemens, em- 
ployés par M. Martin pour l'application de ses procédés métallurgiques. 

Ces fours, dont nous avons pu déjà constater le succès dans un 
article du vol. XV de la Publication industrielte, sont le sujet de 
constants perfectionements de la part de M. W. Siemens, et récemment 
cet ingénieur distingué a pris un nouveau brevet pour des dispo- 
sitions spéciales destinées à la production de l'acier fondu. 

L'acier fondu par ce nouveau procédé peut être produit directe- 
ment du minerai, ou bien de la fonte de fer (contenant de préférence 
du manganèse) et des riblons de fer ou d'acier, ou bien encore avec 
des loupes d'acier puddlé ou de fer travaillées dans un four à réver- 
bère ; elle peut être encore produite par les deux moyens. 

Dans la disposition qui fait l'objet du nouveau brevet, des trémies 
ou conduits sont placés dans une direction verticale et sont d'une très- 
grande hauteur ; ils sont en même temps dirigés à la surface du bain 
métallique, afin de déterminer une descente du minerai plus graduelle 
et uniforme dans le four, et cela dans le but d'exposer le moins pos- 
sible le métal spongieux réduit dans les trémies à l'influence oxydante 
de la flamme. 

La réduction du minerai dans ces conduits ou trémies est encore 
activée par suite de l'application de carneaux, ou chambres chauffées 
disposées autour d eux, et à travers lesquelles circule la chaleur du 
four. Dans chaque conduit vertical à minerai, est un tuyau qui amène 
de l'oxyde de carbone ou autre gaz réducteur qui débouche au- 
dessus avec sa sortie, près de la base de la colonne verticale. 

Si le minerai employé est à Pélat de poudre, par cela non 
perméable à l'action des gaz réducteurs, M. Siemens le mélange 
avec des agents réducteurs perméables tels que le bois en petits 
morceaux, la sciure de bois, la tourte séchée, le charbon de bois, 
séparément ou conjointement avec elle, de la poix, de l'asphalte, ou 
des huiles. Dans ce cas, l'introduction du gaz peut être supprimée. 
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En commençant les opérations, il est bon généralement de former 
un bain métallique de fonte de fer que Ton introduit par les portes de 
côté du four, ce qui facilite grandement la liquéfaction du fer spon- 
gieux formé dans les trémies. Avec le minerai, les riblons de fer 
ou d'acier, les tournures, etc. ou avec de la fonte de fer a 1 état 
plus ou moins divisé, peuvent être chargés dans les trémies pour 
être aussi absorbés dans le bain métallique, où du fer peut être jeté 
dans le bain à travers les portes séparées de côté. 

Si le fer seulement et le métal fondu sont employés, alors, au lieu 
de trémies verticales ou de conduits inclinés, on peut disposer des 
conduits à travers lesquels on ferait descendre des barres ou vieux 
rails par leur seul poids, trempant par leurs extrémités les plus 
chauffées dans le bain métallique. Quand ils sont dissous, une cer- 
taine portion de la flamme peut s'échapper du sommet des trémies, 
afin de chaufferie fer durant sa descente et sans pour cela abaisser 
la température du fourneau. 

On peut aussi, de préférence, alimenter ces trémies avec du métal 
fondu et du métal blanc, et on peut avoir recours à une flamme 
oxydante pour effectuer la décarburation nécessaire, l'oxygène amené 
au four à gaz régénérateur étant à une température très-élevêe, et 
par cela très-bien adaptée à une telle décarburation , laquelle peut 
être aidée par un remuage et par l'addition, sur la surface du bain, 
d'oxydes métalliques comparativement purs. A la fin de chaque opé- 
ration, quels que puissent être les ingrédients employés, avant de 
couler le métal, on peut additionner au bain une certaine portion de 
spiegel eisen ou manganèse métallique, afin d'augmenter la qualité 
de l'acier. Le minerai qui doit être employé pour le premier procède 
doit être de préférence un oxyde de fer pur contenant aussi peu de 
gangue, ou sulfure, ou phosphore que possible. 

De la pierre de fer magnétique , du minerai hématite et du mine- 
rai spatique riche calciné, sont particulièrement applicables, ou bien 
tout autre mélange peut être convenablement adopté s'il contient de 
la terre siliceuse et une matière fondante, telle que la chaux ou ma- 
gnésie en proportion convenable, ce qui évite ainsi la nécessité d'a- 
jouter une matière fondante séparée. 

Le four dont fait usage M. Siemens pour calciner le minerai spati- 
que ou la chaux qui doivent être employés, ne diffère pas d'un four 
à chaux ordinaire, mais la matière qui doit être calcinée est chargée 
au sommet sans mélange de combustible solide. 

Le combustible gazeux est admis à la circonférence du four à une 
certaine hauteur au dessus de la base ; et aussi dans le centre à travers 
un canal ascensionnel sous un capuchon. L'air atmosphérique entre 
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parmi la masse calcinée, chauffée par des ouvertures de décharge 
ménagées au fond du four, et, après s'être chauffé lui-même, il remonte 
les courants divisés du combustible gazeux avec lequel il entre alors 
en complète combustion, ce qui produit une chaleur intense. Les pro- 
duits de la combustion, ainsi que l'acide carbonique, libèrent les va- 
peurs aqueuses s'élevant à travers la masse superposée, la chauffent 
d'une manière préparatoire avant qu'elle ne soit soumise à la chaleur 
calcinante, et s'échappent au sommet comparativement froid, à tra- 
vers les matières qui doivent servir à un nouveau chargement. 

Un des avantages de ce tour de calcination, c'est que les produits 
de la combustion s'en échappent sous forme d'acide carbonique au 
lieu d'oxyde de carbone, avec leur mélange de nitrogène, d'où ré- 
sulte une grande économie de combustible. Un autre avantage 
consiste dans l'absence de cendres produites ordinairement par les 
matières combustibles employées, et dans l'action régulière et énergi- 
que qui peut être obtenue en régularisant l'arrivée du gaz pendant la 
marche continue du four. Une ou plusieurs galeries sont construites 
à l'extérieur du four, et des ouvertures sont ménagées à travers les 
parois dans le but d'introduire les outils pour remuer les matières 
dans le cas où elles seraient liées et ne descendraient pas librement. 

Les courants d'air et de gaz à travers les masses à calciner peuvent 
être accélérés en plaçant un capuchon ou cheminée sur le four et 
en introduisant dedans un jet de vapeur. 

Des fours établis dans ces conditions peuvent être employés avec 
avantage pour la calcination des minerais et pour cuire la chaux, le 
ciment et le plâtre de Paris. 

Tel est l'exposé des perfectionements qui font le sujet du nou- 
veau brevet demandé par M. W. Siemens. Nous allons actuellement 
décrire plus en détails les appareils, en nous aidant des fig. 1 à 
8 de la pl. 477, qui montrent les deux types principaux de fours 
destinés à la production de l'acier fondu par grandes quantités ; un 
des types est dispose plus particulièrement pour l'emploi des oxydes 
ou autres minerais de fer, et l'autre pour employer conjointement 
des barres on rails en fer ou en acier, ainsi que la fonte brute, ou 
pow l'emploi du métal brut seulement. 

Les fig. 1 à 4 montrent la disposition d'un four perfectionné pour 
produire l'acier directement du minerai : 

La fig. l représente, suivant une section longitudinale, le four et 
le régénérateur ; la fig. 2 est une section transversale ; 

La fig. 3 est une élévation de face en même temps qu'une section 
par les passages du gaz, suivant la ligne 1-2 ; la lig. 4 est une section 
horizontale faite à la hauteur delà ligne 3-4. 

xxxvii. 19 
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Les producteurs de gaz ne sont pas tigurés sur le dessin ; ils 
peuvent être placés à très-grande distance des fours. Ces gaz sont 
conduits par le carncau A et dirigés, à travers la valve de ren- 
versement B, alternativement dans les régénérateurs C , C , d ou 
après avoir été chauffés, ils passent dans le four à droite et puis a 
gauche de la chambre de travail D ; à ce point, les gaz se mélangent 
avec Pair atmosphérique chauffé venant alternativement des régéné- 
rateurs E, E\ et qui entre alors en combustion. 

L'admission de Pair atmosphérique dans les régénérateurs E, E 
est régularisée par la valve de renversement B'. Les produits de la 
combustion en dernier lieu s'échappent à travers le carneau A'. 

La voûte et les côtés de la chambre de travail D sont construits 
avec les matières les plus réfractaires, telles que : la meilleure silice 
ou brique Dynas, tandis que la sole est faite de préférence avec un 
mélange de deux sables, l'un étant presque de la pure silice et pra- 
tiquement infusible, et l'autre du sable rouge, qui, en étant soumis à 
la chaleur du four près de la surface, fond et cimente le sable blanc 
de manière à former une croûte dure et imperméable, pour recevoir 
le bain d'acier fondu. Un mélange de deux ou trois parties de sable 
blanc avec une de sable rouge paraît répondre le mieux au but à 
atteindre, mais il est important que les deux sables soient bien mé- 
langés est chargés secs dans le four. 

La surface du sable constitue un creux représenté sur le dessin, 
et afin de donner une certaine épaisseur et de la solidité à la croûte, 
les dernières portions de sable sont placées en couches minces quand 
le four est déjà à la chaleur soudante. 

Dans la voûte sont ménagées deux ouvertures circulaires , à 
travers lesquelles l'intérieur du four communique avec les deux 
chambres cylindriques F, F', qui sont formées de plaques de fer forgé 
garnies de briques, ces chambres sont suspendues au plancher su- 
périeur G, afin de ne pas presser sur l'arche chauffée du four, et les 
joints qui opèrent la réunion sont luttés avec de l'argile. 

La partie supérieure des chambres F, F' communique avecunechemi- 
née d'appel, au moyen des tuyaux H, H' pourvus de registres régula- 
teurs h (fig. 2) . Leur centre est occupé par des tubes verticaux I et l' qui, 
au moyen des ajutages i et i\ descendent presque jusqu'à la surface de 
la sole du four, ainsi qu'on le voit sur le dessin ; les deux tubes I et 
I' , suspendus au sommet des chambres F, F', sont en fonte de fer, leur 
diamètre augmente légèrement vers la base ; les ajutages inférieurs i 
et i' sont construits en argile réfractaire comme les creusets em- 
ployés ordinairement pour la fonte de l'acier. Ces ajutages en terre 
sont attachés aux tuyaux en fer au moyen de joints à bayonnette. 
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Les tubes I et I' font l'office de trémie pour recevoir et conduire 
le minerai dont on doit charger le four, et les gaz réducteurs sont 
amenés dans la masse dudit minerai par les petits tuyaux J et J'. 

Ces gaz réducteurs peuvent être forcés par un jet de vapeur Réchap- 
pant du tuyau / dans la partie inférieure d'un laveur L (fig 1) rempli 
de coke ou d'autre matière peu serrée convenable , et sur lequel 
on fait couler de l'eau en courants continus ; cette eau s'échappe 
par un trop plein disposé à cet effet au bord de la cuvette inférieure. 

Le but qu'on atteint ainsi c'est de laver et purilier les gaz des 
vapeurs et acides sulfureux, etc. On peut également faire passer 
les gaz sur de la chaux vive pour compléter la purification, et à 
travers un appareil de chauffage, si on le juge utile, avant qu'ils 
ne soient dirigés par le tuyau L' dans le conduit en fonte M, d'où ils 
descendent par les tuyaux J et J', comme il a été dit plus haut. 

Ces tuyaux sont suspendus au conduit transversal M, et directe- 
ment au-dessus sont ménagées des ouvertures pourvues de tampons 
w», m' ; par cette combinaison, les tuyaux J et J' peuvent être ai- 
sément enlevés et changés dans le cas où ils seraient détériorés 
par la chaleur des parties inférieures des trémies. 

Le tuyau transversal M peut aussi être aisément enlevé, et les 
trémies I, I' peuvent être elles-mêmes retirées, dans le cas où leurs 
extrémités inférieures en terre qui sont exposées à la chaleur du 
four seraient détériorées. 

Le joint à bayonnette entre les ajutages de terre i et i' et les 
tubes de fer de ces trémies, permet que ces dernières soient facile- 
ment enlevées en cas d'accident ou d'usure, une ou plusieurs de ces 
trémies étant toujours prêtes à être utilisées dans un four à recuire. 

La fonction d'un four ainsi construit est la suivante : on chauffe, et 
les extrémités supérieures des chambres cylindriques F et F' sont 
fermées par les couvercles, lesquels sont remplacés par les trémies 
I> I' quand on a atteint entièrement la chaleur blanche. Aussitôt que 
les trémies sont en place, on introduit une petite charge de charbon 
de bois, qui est suivie par le minerai ou par le composé de minerai, 
d'agent réducteur et de fondant qui doit être employé , jusqu'à 
ce qu'elles soient entièrement remplies. On fait arriver le gaz par 
les tuyaux J, J' qui ont été aussi mis en place ; on régularise l'admis- 
sion du gaz réducteur suivant les circonstances, au moyen d'un jet 
de vapeur qui le force. Les registres A, les tuyaux H, H' sont aussi 
ouverts, afin qu'une portion des flammes du four passe dans les 
espaces annulaires entourant les trémies I', V dans les chambres F, F', 
de manière à chauffer les premiers au rouge. x\u même moment, 
on introduit par les ouvertures latérales 0, 0' le métal brut dans 
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le four, lequel, en fondant, forme un banc de métal fondu au-de9sous 

des trémies, sur la sole. 

Par l'action simultanée des agents réducteurs et de la chaleur appli- 
quée extérieurement autour des trémies, le minerai de fer spongieux 
en venant encontactavec le bain métallique est promptemertt absorbé, 
et il dissout les composés terreux s'élevant à la surface du bain sous 
forme des scories ou d'écume. Au fur et à mesure que le fer spongieux 
produit par la réduction dans les trémies est dissous, on amène des 
matières fraîches au sommet, et elles descendent graduellement dans 
les trémies où elles sont à leur tour réduites et dissoutes. 

La chaleur du four étant maintenue à celle fondant l'acier, il est 
nécessaire d'observer de temps en temps si le bain métallique reste 
fluide. S'il commençait à épaissir, il faudrait introduire une certaine 
quantité de fonte de fer par les ouvertures 0 (fig. 2 et 3) sur les 
bords inclinés d'où descend le métal fondu dans le bain, ce qui l'ali- 
mente de carbone frais. 

Les scories formées à la surface du bain métallique sont réunies de 
temps en temps par l'ouverture P', qui peut être avantageusement 
disposée à uu niveau plus bas que celui des portes de charge P, 
ainsi que cela est indiqué dans le four modifié (fig. 7 et 8) . 

Quand une quantité suffisante de métal fondu a été accumulée sur 
le bain, des disques en fonte garnis sur leur paroi intérieure avec 
de la terre, sont introduits sur la surface du minérai dans les tré- 
mies. Ce9 disques sont faits en deux parties afin qu'on puisse les 
introduire avec plus de commodité, sans enlever les gaz. 

Les tuyaux d'alimentation J et J' ayant aussi dans ce but un trou 
central et les deux moitiés sont unies par un fort fil métallique main- 
tenu par des oreilles, et formant une sorte d'anse. Quand ces disques 
ont descendu parle poids du minerai qu'on met dessus, jusqu'à ce qu'ils 
aient passé le joint entre les trémies en fonte de fer et les parties 
en terre, le fil qui y est assemblé repose sur le tuyau à gaz M et 
l'empêche qu'ils ne descendent plus loin. La matière qui se trouve 
au-dessous des disques étant absorbée dans le bain, ce dernier est 
réuni et essayé. 

L'écume est d'une couleur brune légère ou d'un vert léger si elle 
contient un peu de fer en combinaison. Si elle est lourde et foncée en 
couleur et que le bain métallique qui est au-dessous soit épais et par- 
ticulièrement disposé en masses de métal malléable, on doit ajouter 
plus de fonte de fer par les portes latérales ou les trémies 0, alors il 
est bon de jeter du charbon de bois sur le bain fluide. 

La chaleur du fourneau doit aussi être élevée ou maintenue à la 
température convenable pour la fonte de l'acier, et le bain doit être 
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remué aussitôt que le métal brut est fondu. Si l'écume reste foncée 
c est une preuve qu'une quantité insuffisante a été chargée avee le 
minerai pour se combiner avec la silice qu'il contient généralement • 
alors de la chaux vive devrait être additionnée, laquelle se combinerait 
promptement avec l'écume, en libérant le fer et en lui permettant 
de se combiner avec le bain métallique qui est au-dessous. S'il reste 
plus d'écume, elle doit être enlevée au moyen de râteaux introduits 
par la porte du centre P\ dont la tablette est presqu'au niveau du 
bain métallique quand il est plein. 

On prend alors un échantillon du bain métallique au moyen d'une 
petite pelle ou cuiller, préablement lavée dans de la mine de plomb 
Cet échantillon de métal est plongé dans l'eau tandis qu'il est rouge' 
et il est alors cassé sous un marteau et essayé avec une lime S'il 
casse durement et si la lime l'attaque aisément, c'est une preuve que 
le métal contient seulement de 0,1 à 0,2 pour 0/0 de carbonne et 
qu il est dans les conditions voulues, mais si au contraire il casse 
court où devient dur, il est nécessaire de remuer le bain, sous l'in- 
fluence d'une flamme oxydante (en réduisant l'arrivée du gaz) jusqu'à 
ce qu'on soit dans les conditions voulues. 

Ceci ayant été effectué, on introduit par les portes latérales de 3 
a 8 pour 0/0 de ferro -manganèse ou spiegel eisen et le bain est alors 
remué doucement aussitôt qu'il est fondu, après quoi il est prêt à 
être coulé. La quantité précise du spiegel eisen qui doit être ajoutée 
dépend de la température, et du tant pour 0/0 du carbone demandé. 

La poche T, représentée en section flg. 8, se rapporte à une autre 
disposition de four à fondre l'acier ; elle est montée sur roues, gar- 
nie de la manière ordinaire et chauffée intérieurement au moyen de 
la flamme de gaz ou d'un feu de coke ; on la mobilise sur la face du 
four au-dessous du trou de coulée S ; le sable est alors enlevé de 
ce trou et placé sur un côté, jusqu'à ce qu'on rencontre une portion 
de la croûte dure en contact avec le bain de métal, laquelle est alors 
percée par une barre de fer dans la partie inférieure pour que le 
métal coule par le trou. 

La poche est ensuite mobilisée sur les rails et amenée au-dessous 
du puits de coulée, dans lequel les moules de formes et de dimen- 
sions convenables sont placés, et qui sont remplis l'un après l'autre 
en élevant le bouchon t au moyen d'un levier. 

Les lingots fondus ainsi obtenus sont martelés et laminés à la ma- 
nière ordinaire, ou bien le métal peut être directement fondu dans 
des moules en terre sèche ayant la forme dans laquelle le métal doit 
être coulé. Dans ce dernier cas, le tant pour cent de carbone du mé- 
tal peut être augmenté de un pour cent au plus. La qualité de l'acier 
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ainsi produit peut être modifiée en additionnant de l'acide titanique, 
du manganèse ou autres substances au minerai. 

Qu;ind le fourneau est vidé et que la sole du four a été réparée s'il 
est nécessaire, en introduisant du sable frais et en rebouchant le 
trou de coulée, les tiges, maintenant les disques dont il a été ques- 
tion, sont coupées, elles s'abaissent sur la sole du four par l'effort du 
minerai dans les trémies, et une charge nouvelle de minerai des- 
cend comme il a été indiqué. 

Il n'est pas cependant toujours nécessaire d'introduire les disques 
après chaque charge, l'action des trémies dans ce cas est continue. 

Les ajutages en terre i et t' peuvent être supprimés en prolon- 
geant les trémies métalliques, et en les alimentant de fonte de fer 
en quantité voulue pour former le bain métallique absorbant. Cette 
disposition est représentée fig. 5 et G. 

La fîg. 5 est une section longitudinale, et la fig. 6 une section 
transversale de ce second modèle de four. 

On voit que la trémie unique est formée des tubes I en fonte de fer 
réunis ensemble au moyen de joints à bayonnctte. Ces tubes remplis 
de minerai descendent à travers la chambre F jusqu'à la sole du 
fourD, où ils sont fondus avec le minerai comme cela a été décrit. 

Quand les tubes se fondent et descendent dans le four, on en place 
de nouveaux qui sont attachés au sommet de la plate-forme G. La 
partie supérieure de la chambre F ne communique pas dans ce cas 
avec une cheminée comme dans la précédente disposition ; les gaz 
qui remontent dans cette chambre s'échappent dans l'atmosphère 
autour de la trémie descendante. 

Les autres parties du four et le mode de fonction sont les mêmes 
que celles de la première disposition et n'ont par conséquent pas 
besoin d'être décrites de nouveau. 

Les fig. 7 et 8, représentent en sections longitudinale et transver- 
sale, une autre combinaison de four par laquelle l'acier fondu est 
préparé au moyen d'un mélange de fer en barre ou de tout autre 
fer ou acier travaillé, et de métal brut ou de métal brut seul. 

Dans cette disposition, les trémies inclinées I' sont substituées aux 
trémies verticales de la disposition précédente, en bas desquelles 
glissent de la plate-forme G les barres de fer ou les vieux rails, de 
manière à reposer par leurs extrémités sur la sole du four. 

Le métal brut est introduit en même temps par les ouvertures 
latérales O, de manière à fondre et former un bain dans lequel les 
barres ou les rails se dissolvent. 

Comme ces dernières glissent et descendent graduellement dans 
la trémie 1', une portion des produits delà combustion fortement 
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chauffés passe sur les trémies, s'échappant parles extrémités ouver- 
tes, après avoir porté au rouge le fer travaillé, avant qu'il n'arrive 
au bain. Si l'on emploie de la fonte de fer seule, on doit faire usage 
du métal brut blanc qu'on introduit dans le four de la même façon 
que les barres dans les trémies Dans ce cas , le gaz amené au 
fourneau doit être relativement diminué, et le tirage de la cheminée 
augmenté en obligeant un courant d'oxygène, chauffé d'une manière 
intense, à passer sur le métal pour effectuer la décarburation. 

Cet effet peut être augmenté en remuant de temps en temps le bain 
et aussi par l'introduction sur sa surface d'oxydes de fer, ou, 
de préférence, des sables magnétiques contenant de l'acide titani- 
que, ce dernier étant absorbé, améliore la qualité de l'acier produit. 

Une quantité suffisante de métal ayant été accumulée dans le bain 
et les propriétés chimiques de ce bain ayant été reconnues à l'aide 
d'un échantillon, et au besoin régularisées comme on l'a vu ci-des- 
sus, on ajoute de A à 8 p. 0/0 de spiegel eisen par les portes latérales 
P et par les trémies 0 , et le procédé de coulage est suivi dans les 
conditions semblables à celles décrites pour la première disposition. 

Sans nous arrêter davantage sur les dispositions de détails de ces' 
fours et sur celui à calciner les minerais et la chaux dont il a été 
question au commencement de cet article, nous devons dire que 
M. W. Siemens revendique, en résumé, dans son brevet : 

1° La fabrication de l'acier dans le cœur ouvert d'un four, en effec- 
tuant simultanément la réduction des minerais de fer dans des tré- 
mies verticales chauffées et la dissolution du métal réduit, sans l'ex- 
poser à la flamme dans le bain métallique qui est dans le four ; 

2° La fabrication de l'acier fondu dans le cœur ouvert d'un four 
en obligeant le fer forgé et l'acier, ou la fonte de fer blanche, à des- 
cendre sur des plans inclinés ou à travers des trémies, où il est gra- 
duellement chauffé dans un bain fluide de fonte de fer sous l'in- 
fluence d'une chaleur très-intense, et où ils sont dissous et convertis 
en acier fondu ; 

3° L'application de fours régénérateurs à gaz aux opérations dé- 
crites ci-dessus, cette application étant faite d'une manière telle, 
qu'une portion des produits de la combustion, est retirée pour chauf- 
fer les matières qui descendent dans le four par leur gravité, tandis? 
que les produits restants de la combustion qui n'ont pas été réduits 
en température par leur contact avec les matières froides, passent à 
travers des régénérateurs à la cheminée, et de la manière ordinaire, 
l'effet étant que la température du fourneau n'est pas diminuée par 
l'introduction de matières froides ; 

-4° La construction de fours pour calciner les minerais, la pierre à 



Digitizeci by Google 



264 LE GÉNIE INDUSTRIEL. 

chaux, le ciment» le plâtre de Paris, dans lesquels la chaleur néces- 
saire est produite par la combustion de l air avec un combustible 
gazeux, qui entre dans le four par le centre et la circonférence à 
quelque distance au-dessus des ouvertures par lesquelles entre l'air. 



EABRICATION DES ALLUMETTES DE SURETE 

Par M. M. HOWSl, comptable à Londres 

Combien d'incendies et accidents sont accasionnés par des allumettes jetées 
à terre sans soin, alors qu'on les croit inoffensives parce que la flamme est 
éteinte, mais qui en réalité peuvent parfaitement communiquer le feu à tout* 
matière légère et sèche, par suite des éclats de bois projetés à une température 
que produit l'ignilion , quoiqu'ils ne soient pas enflammés. 

M. H. Howse s'est fait breveter récemment en France pour un procédé de 
fabrication, qui consiste à saturer ou imprégner les allumettes (avant leur 
immersion) dans une solution de l'un quelconque des sels chimiques ou des 
substances ci-dessous désignées, qui ont la propriété d'empêcher le bois de 
rester rouge ou en ignîtion quand la flamme est éteinte, sans pour cela détruire 
l'inflammabililé des allumettes, et empêcher ainsi les accidents qu'elles occa- 
sionnent quand elles sont jetées lorsque la flamme est éteinte. 

La substance trouvée par l'inventeur comme répondant bien au but, et qui 
a aussi l'avantage d'être peu dispendieuse est l'alun; mais M y a d'autres sels ou 
substances chimiques qui ont les mêmes propriétés et qui répondraient au 
même but. Par exemple, parmi les sels ou autres substances chimiques, il y a 
le sulfate de magnésie, le tungstale et le silicate de soude, le borate, le chlo- 
rure, le sulfate et le phosphate d'ammoniaque, et le sulfate de zinc. 

En général, les sers des métaux, des alcalis, 6oit seuls ou mélangés avec 
d'autres sels (non incompatibles les uns avec les autres) ou les sels de (erres 
alcalines répondent au but de l'invention, mais M. Howse préfère employer le 
tungstate ou silicate de soude, ou le borate, sulfate ou phosphate de soude ; et 
dans les sels des terres alcalines, ceux de barium, de strontium , spécialement 
sont préférables lorsqu'ils sont mélangés avec d'autres sels de la classe énu- 
mérée ci-dessus. On peut aussi employer les sels d'aluminium , le sulfate 
d'alumine ou de potasse. Quant aux sels métalliques, il y a les sulfates de zinc 
et de magnésie et ceux qui appartiennent à la classe du tungstène et spéciale- 
ment le tungstate, les borates solubles et les sulfates, phosphates et silicates. 

L'opération se conduit de la manière suivante : 

Les allumettes (avant l'immersion) sont plongées dans, ou imprégnées d'une 
forte solution d'alun ou toute autre des substances ci-dessus nommées, ou 
toute combinaison de ces substances, pendant un temps suffisamment long 
pour effectuer une saturation complète ou une absorption dans le bols ; ensuite 
les allumettes sont égouttées etsêchées, puis trempées de la manière ordinaire. 

Le temps nécessaire a l'opération varie suivant les substances chimiques 
employées et suivant la quantité de bois opérée, mais, comme règle générale, 
les allumettes doivent être trempées dans une solution saturée ou froide des 
substances chimiques ci-dessus désignées pendant environ 48 heures. 

Les allumettes ainsi traitées, s'enflamment et brûlent aussi bien que les autres, 
mais dès l'instant que la flamme est éteinte ou soufflée, l'allumette noircit et est 
parfaitement Inoffensive. 
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Par MM. MAÇUXT-HAMXX. et ©OMIOW-l>n.TAtrx, à Reihel 

(PLANCHE 477, FIG. I ET 10) 

Nous n'avons pas besoin de faire ressortir l'utilité des temples 
mécaniques, ni les inconvénients que présentent les temples à. la 
main relativement à ces derniers. Déjà, dans les vol. XIV, XVII et 
XXXII de cette Revue, nous avons appelé l'attention de nos lecteurs 
sur ce sujet, en donnant les dessins et les descriptions des temples 
mécaniques de MM. Pradine et C'\ de M. Keim et celui de M. Matbis. 

Le temple de MM. Maquet-Hamel et Dorbon-Delvaux, quoique déjà 
ancien, puisque le brevet date de 1857, présente quelques particula- 
rités dignes d'intérêt et a pour but, comme les précédents, de guider 
le tissu et de faire mordre les aiguilles des roulettes à une distance 
régulière égale du bord des lisières, afin de conserver à l'étoffe une 
largeur parfaitement égale à celle de la chaîne et d'empêcher l'é- 
chappement des lisières . 

Ce résultat est ici obtenu par l'emploi de petites roulettes engrenant 
pour ainsi dire avec les aiguilles des roulettes principales, et par 
l'emploi de petits rouleaux fixes qui appuient sur le bord de l'étoffe. 

En outre, un mécanisme est appliqué pour fixer ensemble les deux 
moitiés du temple, lorsqu'on le rallonge ou bien quand on le rac- 
courcit. 

Ce temple est représenté pl. 477, et nous allons le décrire. 

La fig. 9 est une coupe longitudinale de l'un des côtés, l'autre 
étant la reproduction identique du premier ; 

La fig. 10 est le plan correspondant vu en dessus. 

On voit que ce temple se compose de deux barres méplates en 
bois A et B, dont l'une est évidée en a pour recevoir la partie la 
plus étroite 6 de l'autre. La partie A a une denture dans laquelle on 
fait entrer la traverse c de l'autre tringle, afin de régler la longueur 
de l'appareil. 

Une sorte de pêne à ressort d, pénétrant dans une entaille inté- 
rieure de la barre A, arrête les deux barres dans la position voulue. 

Les deux bouts du temple étant semblables, il nous suffira d'en dé- 
crire un. 

Ainsi, le bout de la tringle A ou B est taillé en biseau et porte 
une espèce de support coudé C. Ce support est muni d'une crapau- 
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dine ou coussinet e, et la partie en biseau de la tringle porte une 
autre crapaudine f. C'est dans ces crapaudines que tourne 1 axe en 
acier de la roulette G, munie d'aiguilles à sa circonférence. Cette 
roulette est inclinée et sa circonférence arrive à peu près au niveau 
de la surface inférieure des barres A et B. 

Le support C en porte un autre rf, dont le bout forme l'axe d'une 
petite roulette à rebord h (indiquée en traits ponctués), de préfé- 
rence dentée ou striée, et tournant tout près des aiguilles de la rou- 
lette G. Le bord du tissu est pincé entre ces deux roulettes, la rou- 
lette h soutenant le tissu pour forcer les aiguilles de la roulette G à y 
pénétrer. 

Sur le même support C en est encore fixé un autre t, termine par 
deux branches entre lesquelles tourne un petit cylindre c, dont la sur- 
face est munie d'aspérités, et qui, pressant sur le bord de l'étoffe 
avant son arrivée entre les deux roulettes, le maintient à une hau- 
teur égale et le laisse pénétrer d'une quantité toujours égale dans 
l'appareil. On obtient de la sorte une parfaite régularité dans la lar- 
geur de l'étoffe. 

A chaque bout du temple, est fixée une pièce de fer coudée I, à 
laquelle s'en adapte une autre J, percée d'une coulisse. On fixe celte 
coulisse par le moyen d'un écrou à oreille ou autrement sur le bâti 
du métier, et le temple est ainsi supporté à la hauteur voulue et 
maintenu immobile dans une position invariable. 

Les coulisses J permettent, en raison de la longueur, de fixer le 
temple en place quelque longueur qu'on lui donne ; le même temple 
sert ainsi pour toutes les largeurs d'étoffe. 

Avec cette disposition, la lisière du tissu engrène avec les rou- 
lettes G, et à mesure que le lissu avance, il fait tourner ces rou- 
lettes et se trouve pris par elles à une distance toujours égale de 
l'extrême bord de la lisière, ce qui produit la parfaite régularité de 
tension, but spécial de l'appareil. 

Une précaution indispensable pour le bon fonctionnement de ce 
temple, est de rendre le rot fixe dans la châsse au lieu de lui laisser 
du jeu comme on le fait habituellement. 
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SYSTÈME D'tCllISE DE NAVIGATION 

Par M A. de CALIGWT 

Communication de M. VALLÈS à l'Académie des sciences 

Dans le précédent vol. de cette Revue, nous avons donné le des- 
sin et la description du système d'écluse à l'aide duquel M. de Ca- 
ligny diminue dans une proportion considérable la consommation 
d'eau dans les canaux de navigation, et nous Pavons fait suivre 
d'un rapport fait par une commission d'ingénieurs et d'inspecteurs 
des ponts et chaussées. 

D'après l'avis très-favorable de cette commission, dont If. Vallès, 
inspecteur général honoraire des ponts et chaussées, était rapporteur, 
M. de Caligny a été invité, par M. le Ministre, à rechercher une loca- 
lité convenable, et à concerter avec les ingénieurs les dispositions à 
prendre pour la construction d'un appareil destiné à fonctionner 
habituellement. Le choix a porté sur l'écluse de l'Aubois, du canal 
latéral à la Loire (près l'usine de Fourchambault), parce que le ni- 
veau de son bief d'amont, qui a très-peu de longueur, est sujet à 
baisser notablement à chaque passage de bateau, de sorte qu'il im- 
portait, là plus qu'ailleurs, d'économiser beaucoup la dépense de 
l'eau que tout passage exige. 

M. l'inspecteur Vallès s'est rendu en 18G8 à l'écluse de l'Aubois. 
Or, les travaux venaient d'être exécutés, et il s'est livré à des expé- 
riences qui font le sujet de la communication à l'Académie, laquelle 
a donné lieu au rapport d'une commission composée de MM. Combes, 
Phillips et de Saint- Venant, et dont nous extrayons les renseigne- 
ments qui suivent : 

• Dans son état habituel, le sas de toute écluse reste généralement vide On 
le remplit, puis on le vide de nouveau pour chaque passage de bateau, soit 
descendant, soit montant. Cette manœuvre consomme, c'est-à-dire fait descen- 
dre du bief d'amont au bief d'aval, un volume d'eau égal & la capacité du sas. 

• Tour diminuer cette consommation, à laquelle l'alimentation supérieure ne 
suntt pas toujours, divers moyens ont été proposés. H en est un qui date de 
16*3, dont on a, depuis, fait quelque usage en Angleterre. C'est celui de l'écluse 
de Bouxingues, en Belgique, à savoir : la construction et l'emploi d'un 6o«- 
sin d'épargne latéral au sas et d'une superficie au moins égale. On y met en 
réserve (comme dit M. Minard dans son Cours de navigation intérieure), le 
tiers du volume d'eau de chaque éclusée pour en faire profiter l'éclusée sui- 
vante ; avec deux bassins, on en réserverait la moitié, et, avec trois (toujours de 
la même superficie que le sas), les trois cinquièmes. Mais les frais de ce pro- 
cédé et ses inconvénients, entre autres celui de ralentir la manœuvre, ont em- 
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péché d'en faire en France aucun usage. On n'a pas non plus suivi le conseil 
que donnait feu Girard, de multiplier les écluses en atténuant leurs chutes. 

• Divers autres procédés ont été successivement proposés sans avoir jamais 
clé l'objet d'essais en grand. Ainsi, MM. Solage et Bossut rendaient le sas mo- 
bile. M. Burtin fermait par un convercle un grand bassin latéral où l'eau entrait 
et dont ellesortait avec l'aide d'un piston. M. de Betancourt, ingénieur, français 
d'origine, qui était au service de l'Espagne au commencement de ce siècle, 
déterminait l'enfoncement, aussi dans un grand bassin, d'un volumineux flot- 
teur faisant passer l'eau de ce bassin dans le sas pour le remplir, et il l'en re- 
tirait pour que le sas s'y vidât. M. Busby, ingénieur anglais, prenait, en 1813, 
une patente (Repertory of Art», t. XXIII et XXIV) où le flotteur était creux, à 
deux compartiments superposés, recevant par des siphons, l'un de l'eau d'a- 
mont, l'autre de l'eau d'aval, et restituant ensuite ces quantités d'eau presque 
entières a leurs biefs respectifs. C'est ce même procédé qui, ingénieusement 
perfectionné en 1843, ou pour mieux dire inventé à nouveau et généralisé pour 
des écluses doubles, etc , par M. l'ingénieur civil D. Girard, lui a fait décerner 
en 1845 le grand prix de mécanique, sur le rapport très-favorable de M. Pon- 
celet, qui, après y avoir indiqué une amélioration de détail, s'est plu à faire 
une élude approfondie et savante de ce système qui semble porter l'économie 
d'eau à son maximum. L'administration en fit l'acquisition, mais elle n'en a 
pas exécuté de spécimen. 

• L'appareil de M. de Caligny, ou de l'écluse de l'Aubois, que nous avons à 
examiner ici, est fondé sur un tout autre principe. Il produit son économie d'eau 
immédiatement ou pour l'éclusée même qui est en jeu, au lieu d'opérer comme 
le bassin de Bouzingues, pour l'éclusée suivante, une réserve que des fuites 
peuvent diminuer sensiblement. 

• Il revient à user, de suite, du travail produit par la chute de l'eau soit du 
bief d'amont dans le sas, soit du sas dans fe bief d'aval, pour faire remonter à 
un niveau supérieur une certaine autre quantité de ce liquide. Tout récepteur 
hydraulique, tel que serait une roue à aubesen y adaptant toute machine éléva- 
toire telle qu'une pompe, produirait plus ou moins un effet de ce genre ; mais 
il importait que l'adopté fût simple, d'un bon rendement malgré la variabilité 
de la force motrice, d'une manœuvre facile et de courte durée, enfin peu ou 
point sujet aux dérangements, et susceptible de laisser passer de l'eau chargée 
de vase ou de menus corps flottants, sans jamais s'encombrer. 

• Les expériences de 1866 ont fait présumer que l'appareil exécuté en 1868 à 
l'Aubois, et que nous avons apprécié, remplirait ces conditions. Il consiste 
essentiellement : 1* en un très-gros tuyau horizontal en maçonnerie, placé en 
contre-bas de la tenue d'eau d'aval et débouchant dans le sas vers l'extrémité in- 
férieure de celui-ci; ï* en un fossé de décharge commençant aussi vers l'amont 
et allant déboucher en aval au-dessous de l'écluse. Les seules pièces mobiles 
sont deux manchons ou larges tubes verticaux en tôle, de faible hauteur, ou- 
verts aux deux extrémités, et reposant sur deux ouvertures circulaires de mèinc 
diamètre faites au ciel du tuyau horizontal. Si leur manœuvre se fait entièrement 
à la main, l'éclusier les soulève sans effort avec des leviers du premier genre, 
portant d'un côté un secteur sur lequel s'applique une chaîne de suspension, 
et de l'autre une tiraude avec contre-poids. Bien que ces deux (ubes verticaux 
soient placés très -proches l'un de l'autre, l'un d'eux peut être appelé tube d'a- 
mont, parce que son soulèvement fait descendre dans le tuyau horizontal l'eau 
prise à l'amont dont il est entouré : l'autre sera nommé tube d'aval, parce que 
l'espace qui entoure sa paroi extérieure se trouve en communication avec le 
fossé de décharge qui est comme une annexe du bief d'aval. 
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. S'agit-il de vider le sas supposé déjà rempli ? On soulève le (ube dit 
n aval les eaux du sas parcourent le tuyau et se précipitent dans le fossé de 

S'v,mp C n, r 5 *!? dG T 8 , CÔlé8 P8r , ' ouverture q~ produit le 

oul,vement de celte espèce de soupape sans pression. Or, si, après avoir 
tenu le tube ainsi soulevé pendant quelques secondes, on le laisse retom- 
ber sur son siège, l'eau du long tuyau horizontal, animée d'une grande vitesse 

ZT^T C ° nUnUer de 8 ' éch W «'ouverture qui lui était faite et qu'on' 
vient d'intercepter, monte, en vertu de son inertie ou de sa force vive acquise 
par l'intérieur de ce tube d'aval, et aussi du tube d'amont, et cela TÏ2 
brusquerie et sans coup de bélier. Il en résulte, si les bonis supérieurs de ce 
deux tubes s'élèvent à quelques centimètres au-dessus du nCu de l'eau 
(i amont et s ils sont entourés d'une bâche convenablement disposée, qu'une 
Ponwn de Vezumontedu sas dans ie Mef fomont dê récluse. Ainsi com- 
mence i se trouver utilisé le travail de la descente d'eau opérée. 

• Lorsque I eau a cessé de monter ainsi et que ce qui en reste dans les tubes 
est descendu par une oscillation en retour, on soulève de nouveau le tabe 
d a\al, puis au bout de quelques secondes on le laisse retomber. Il en résulte 
dans le sas qui est à vider, un nouvel abaissement de l'eau, dont une pre- 
ndre portion descend dans le bief d'aval, et dont ensuite une autre portion 
monte encore dans le bief d'amont. El l'on continue cette manœuvre périodique 
jusquà ce quel ascension d'eau qu'on veut obtenir soit devenue insignifiante 
pour l'épargne ; alors on laisse écouler librement vers l'aval en tenant le mh« 
soulevé, le reste de l'eau du sas. ' 

- S'aglt-fl, au contraire, de remplir le sas supposé vide ? On le fait par une 
opération inverse el qui, malgré sa simplicité, est si singulière dans son effet, 
que Ion a vu des ingénieurs expérimentés rester longtemps sans la 
comprendre. On soulève le tube dit d'amont ; l'eau du bief supérieur se 
précipite, par l'espace annulaire ainsi ouveri, dans le long tuyau, «tde là dans 
le sas. Au bout de quelques secondes, on laisse retomber le tube d'amont sur 
son siège et on soulève le tube d'aval ; l'eau qui, dans le long tuvau, a acquis 
une grande vitesse, continue sa marche et fait dans ce tuyau un vide qui 
appelle, par l'ouverture du dessous du tube d'aval soulevé, l'eau du fossé de 
décharge, c'est-à-dire Feaudu bief d'aval. Quand ce reflux artificiel cesse, on 
laisse retomber le tube d'aval el on soulève de nouveau le tube d'amont, et 
ainsi de suite. A chacune de ces doubles opérations successives, le sas se 
remplit, comme on voit, partie avec de l'eau prise en amont à un niveau 
supérieur, et partie avec de l'eau prise en aval à un niveau inférieur, grâce 
à celte espèce de machine pneumatique, ou de pompe aspirante sans piston 
ni clapet, dans laquelle se transforme le long tuyau horizontal chaque fois 
qu on abaisse le tube d'aval après l'avoir tenu quelques instants soulevé. 

• L'épargne d'eau produite par l'appareil ainsi décrit sera la somme des 
quantités du fluide soulevé du bief d'aval dans le sas pendant le remplissage, 
et du fluide soulevé du sas dans le bief d'amont pendant la vidange, car ce 
sera là ce qu'un passage de bateau exigera de moins que l'éclusée complète, 
habituellement dépensée. Et le rendement, ou effet utile proportionnel, aura 
pour mesure la fraction obtenue en divisant cette somme par le volume de 
l'éclusée, ou, ce qui revient au même, en divisant par la hauteur de la chute 
la somme des hauteurs d'eau du sas : les unes obtenues du bief d'aval, les 
autres passées au bief d'amont. Ces hauteurs sont celles d'abaissement et d'é- 
lévnrion qu'on mesure dans le sas, les premières pendant qu'un tube est levé, 
les autres pendant qu'il est baissé. 

• M. Vallès a fait, pour obtenir ces hauteurs, une suite nombreuse d'expé- 
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riences de vidange du sas, dans lesquelles le nombre des périodes, c'est à- 
dire des soulèvements et des abaissements du tube d'aval, a varié de dix à 
douze. • Il donne, dans sa Note de décembre, un tableau des abaissements to- 
taux qui en sont résultés dans l'eau du sas pour les huit premières expériences 
faites, afin seulement de montrer leur presque constance, car ils n'ont guère 
varié que de t-,70 à i»,75, la chute totale de l'écluse étant de 5»,i0 à 2-,i5. 
Et, dans sa deuxième Note complémentaire, il fournil le détail des abaisse- 
ments partiels ayant lieu pendant chacune des moitiés des douze périodes 
dont se sont composées les quatre expériences les plus sûres. Ils ont été 
observés, en introduisant un bateau dans l'écîuse pour diminuer l'agitation du 
fluide, et en comparant, après chaque demi-période, à l'aide de deux per- 
ches, lo hauteur des bords du bateau avec celle du sommet des bajoyers. 

• Il donne les abaissements observés à l'extrémité supérieure du sas et ceux 
qui ont été observés à l'extrémité inférieure ; ceux-ci sont beaucoup plus forts 
que ceux-là dans les premières périodes; ils ne deviennent sensiblement 
égaux que dans les dernières. Ces différences prouvent simplement que l'eau 
dans le sas avait une pente très-sensible pendant les forts écoulements, comme 
naturellement cela devait être ; et la demi-somme des deux abaissements me- 
surés donnait ce qu'il fallait pour calculer les volumes. 

« Ces moyennes partielles, données pour chaque perche, peuvent donc être 
considérées comme fournissant tout ce qu'il faut avec une approximation suffi- 
sante ; surtout quand on compare le résultat avec celui de Chailiot où l'on 
avait d'autres moyens d'observation et en même temps des causes de pertes 
d'effet ; et aussi en faisant la comparaison avec ce qui a pu être mesuré lors 
du remplissage du sas, où il y a plus de régularité et moins d'agitation. 

• Quant aux chiffres relatifs au remplissage, ils sont donnés avec tout leur 
détail dans le premier complément, pour deux expériences à huit périodes. 
Il y a eu un tel accord entre ces deux expériences, que le conducteur Perrault 
a cru inutile d'en faire d'autres. 

• Il résulte de ces moyennes générales que la portion de l'effet utile, ou 

rendement, obtenue pendant le remplissage est : ' = . . . . o,it* 

0 028 

et la portion pendant la vidange est moyennant : = . . . . 0,386 

2,40 

Effet utile total 0,798 

soit 0,80 ou les quatre cinquièmes. 

• M. Vallès avait prévu, dès avant les dernières expériences, que l'effet 
utile partiel devait être plus considérable pendant le remplissage que pendant 
la vidange. Cela tient à ce que la variabilité du niveau des eaux dans le bief 
d'amont, exceptionnellement très-court, comme on a dit, a obligé d'élever le 
bord supérieur des tubes à 10 centimètres plus haut qu'il ne faudrait dans les 
localités où les tenues d'eau sont à l'état ordinaire. Il pense que, dans ces 
localités normales, on obtiendrait bien 0,83 au lieu de 0,80. 

• Dans le deuxième complément, M. Vallès rend compte d'expériences 
ayant pour objet d'économiser le temps en sacrifiant une partie de l'effet utile, 
ce qui est possible à certaines époques de l'année. 

Alors, en bornant l'opératkm à six périodes, il ne fait, en vidant le sas, remonter 

que 0-,563 d'eau en amont, ce qui fait une épargne de 2âîL = 0 ,îss 

î,4l> ' 
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Si, pendant le remplissage, on suppose par analogie 0,965, Ton a en addition- 
nant, toujours une épargne de moitié. Mais on' n'abrège ainsi le temps que 
d'une minute et demie, et il paraîtra sans doute généralement préférable de 
faire la manœuvre complète et toute l'épargne d'eau dont on a présenté une 
une évaluation tout à l'heure. 

• Il évalue aussi le rendement de l'appareil envisagé seulement comme 
machine élévatoire. Pour cela, il multiplie, afJn d'avoir les quantités de travail, 
les volumes fluides par les hauteurs d'ascension ou de descente de leurs cen- 
tres de gravité. Il trouve que dans la manœuvre de la vidange, le rendement a 
été de 76 pour 100, et que dans celle du remplissage il a été de 81. Nous n'in- 
sistons point sur cette considération, qui est étrangère à notre objet principal. 

• Mais ce qui intéresse cet objet, c'est la ressource supplémentaire dite des 
grandes oscillations finales et initiales, que l'on tire à volonté du même appa- 
reil pour produire une épargne d'eau additionnelle, profitable, comme dans le 
système de Bouiingues, au passage de bateau qui suivra. Voici eu quoi ell e 
consiste, elle résultat de la mesure détaillée que M. Vallès en a faite. 

• Quand la manœuvre alternative du soulèvement et de l'abaissement du 
tube d'aval, pendant la vidange du sas, a cessé de produire des ascensions 
sensibles d'eau vers l'amont, l'on tient ce tube levé, et ce qui reste d'eau dans 
le sas se précipite, par l'intermédiaire du long et large tuyau, dans le fossé de 
décharge qui communique avec l'aval. 

Si, alors, on laisse se fermer, par une porte de flot qu'on y a établie, l'extré- 
mité inférieure de ce fossé, il résulte de la vitesse acquise, et nonobstant la di- 
rection du cours de l'eau, inverse de ce qu'elle est dans le tuyau, que ce fluide 
monte, dans le fossé, plus haut qu'il ne se tient ensuite dans te sas d'où il est 
parti. « Un excès de 15 centimètres a été mesuré pour cet effet, que produit na- 
turellement tout siphon renversé. Il s'ensuit, en abaissant alors le tube vertical 
d'aval pour intercepter la communication avec le sas, que le fossé de décharge 
fera bassin d'épargne pour une certaine tranche d'eau, tranche que l'on em- 
ploiera, au passage suivant de bateau, pour remplir d'autant le sas, avant de 
rien emprunter au biel d'amont. 

• Même, alors, par une autre grande oscillation, dite initiale, et encore ana- 
logue à celles qu'offre un siphon renversé, l'expérience montre que l'eau ainsi 
introduite dans le sas s'y tient notablement plus haut qu'elle n'est ensuite dans 
le bassin d'où elle vient, ce qui ajoute encore un peu a l'épargne. 

• De même, lors du remplissage, et après que le jeu des tubes a cessé d'as- 
pirer profltablement de l'eau d'aval, si, en achevant de remplir le sas au 
moyen de la levée du tube d'amont, l'on ferme par une porte de flot l'entrée du 
petit bassin maçonné qui contient les tubes et qui communique avec le bief 
d'amont habituellement, la grande o$cillation finale d'arrivée de son eau dans 
le sas fait monter dans celui-ci le fluide plus haut qu'il ne sera ensuite dans le 
petit bassin dont nous parlons ; et ce bassin, quand on en abaisse le tube, ne 
contient plus l'eau qu'à un niveau. inférieur à celui du bief d'amont. 

Il en résulte, dans ce même petit bassin maçonné, une sorte d'épargne 
inverse qui profitera à la vidange du passage suivant, car on y fera arriver 
naturellement, du sas, la tranche d'eau qui y manque pour atteindre le niveau 
d'amont, et ce sera autant de moins à envoyer en aval. Une grande oscillation 
initiale aura même lieu alors, avec petit surcroit de profit. 

• M. Vallès, qui a mesuré les dénivellations produites par ces quatre 
grandes oscillations, surtout les finales, en conclut, pour l'épargne supplé- 
mentaire qu'elles peuvent fournir, un chiffre de 10 pour 100 du volume de 
l'éclusée. L'épargne totale due au système serait ainsi de 90 pour 100. 
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• Un pareil résultai, s'il est confirmé, devrait être attribué à la simplicité 
de l'appareil, qui ne contient ni clapets ni pistons, et qui ne produit pas de 
chocs, parce que, comme dans la plupart de ceux de M. de Caligny, l'on 
s'est interdit toute fermeture de la section transversale du tuyau. 

• Son inventeur compte peu, toutefois, sur l'obtention habituelle, dans la 
pratique des 10 pour 100 dont on vient de parler, parce qu'il peut en résulter 
du ralentissement dans la manœuvre, et que le temps a aussi besoin d'être 
épargné. Mais celle économie d'eau éventuelle pourra cependant être recher- 
chée dans les lieux où il y a pénurie d'alimentation, avec des chutes très- 
hautes, comme aux environs des points de partage. Aussi M. Vallès en a 
toujours fait avec raison l'un des sujets de son examen. 

• Maintenant, obtiendra-t-on dans la pratique courante, et sans même 
compter ce surcroît final possible, les épargnes d'eau qui résultent des expé- 
riences ci-dessus? Un éclusier fera-t-il toujours jouer les tubes dix et douze 
fois, sans y mettre plus de cinq à six minutes que M. Vallès a comptées y 
compris l'achèvement? Ce procédé, enfin, est-il appelé à devenir usuel dans 
tous les lieux et dans tous les temps où les voies navigables artificielles 
souffrent de la pénurie d'eau ? 

• Ces questions ne pourront être jugées qu'à la suite d'un usage d'une cer- 
taine durée. Elles ne font pas l'objet essentielle de la communication de M. 
Vallès. Toutefois, l'honorable et savant inspecteur général les a traitées en 
partie et accessoirement. Il énonce que des signes non équivoques caractéri- 
sent l'instant où il faut abaisser les tubes après les avoir tenus levés, de ma- 
nière à obtenir dans chaque période le plus grand effet possible. On sait qu'en 
générai les maxima restent quelque temps slationnaires, ou qu'ils varient fort 
peu pour des variations très-sensibles des éléments dont ils dépendent. On 
sait aussi que, dans des manœuvres délicates, et à cause même de leur déli- 
catesse un peu scientifique qui souvent flatte et stimule l'esprit des simples 
ouvriers, ils acquièrent quelquefois en peu de temps l'instinct pratique du 
mieux possible. 

• D'ailleurs, après les deux ou trois périodes où la manœuvre des tubes 
doit être opérée à te main, une expérience faite à Saint-Lô a prouvé que le 
reste pouvait être opérée aulomaliquemenl par «ae force de succion, en ren- 
dant légèrement tronc-conique le bas des tubes et en ie garnissant d'un rebord 
saillant et relevé, comme dans une autre machine déjà connue, qui a valu au 
même inventeur des récompenses aux deux dernières Expositions. Enfin, 
quant aux temps de la manœuvre, M. Vallès a fait observer que les larges 
ouvertures de 1», iO de diamètre, que découvre la levée des tubes, donnent 
un passage incomparablement plus prompt aux eaux que les vénielles perçant 
habituellement les portes dont elles compliquent la construction, et qui ne se 
manœuvrent qu'à l'aide de puissants crics de sorte que, d'après lui, la consi- 
dération du temps, qui fait le côté faible des autres systèmes mentionnés plus 
haut, ne parait point défavorable à celui dont on vient de s'occuper. 

■ En conséquence, vos commissaires, en faisant des réserves relativement 
à des points que l'usage seul pourra résoudre, et à de légères incertitudes 
que laissent les mesurages opérés, estiment que le système d'écluse à épar- 
gne d'eau établi sur le canal latéral de la Loire contre 13 rivière de l'Aubois 
est ingénieux, et scientifiquement fondé ; qu'il donne, en supposant même que 
l'on dût réduire sensiblement les chiffres annoncés, un effet utile remarquable, 
avec des chances de perfectionnements ultérieurs. • 
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EXPOSÉ DE U SITUATION DU L'EMPIRE 

Nous allons extraire de ce document important, publié par le 
Journal officiel, ce qui a plus particulièrement trait ù l'industrie 
et au commerce : 

• La situation, dans son ensemble, est plus satisfaisante celte année que l'an- 
née dernière. L'abondance delarécoHe de 1868, en réduisant les dépenses 
obligatoires de chacun, a rendu aux transactions de toute nature une assez nota- 
ble activité ; elle a favorisé par là même le développement du travail, et a con- 
tribué à améliorer la condition des ouvriers. 

D'autre part, la diminution du prix du loyer des capitaux dans les derniers 
mois de l'année a pu amener une certaine reprise dans les affaires. 

INDUSTRIE COTONNlf.RE. 

L'industrie cotonnière a éprouvé, au commencement de Tannée, un mouve- 
ment très-marqué d'activité. Des transactions Importantes ont eu lieu au Havre 
en février,sur les cotons en laine, dont près de 150,000 baltes ont été vendues* 
en quelques semaines. A la même date, la place de Mulhouse était citée comme 
ayant réalisé un chiffre d'affaires se traduisant par des ventes de 100,000 piè- 
ces de tissus en une semaine, et le nombre des ouvriers occupés s'accroissait 
dans le Calvados ainsi que dans les Vosges et dans la Somme. 

Néanmoins, la hausse du colon, qui, graduellement, avait atteint 40 et 45 
pour cent, a pesé sur la vente des produits dont le prix ne se serait pas élevé 
dans la même proportion. 

Vers le milieu de l'année, une réaction s'est opérée sur le prix des cotons , 
les fluctuations de ce prix, en contrariant les prévisions des fabricants, ont 
été une nouvelle cause de difficultés pour l'écoulement des produits ; mais 
dans les derniers mois de l'année, les cours sont devenus plus stables, le mar- 
ché s'est amélioré , le travail est généralement actif. Sans présenter un mou- 
vement exceptionnel, les transactions, dans la Seine-Inférieure, sont assez 
bien suivies et se réalisent avec une certaine amélioration dans les prix de 
vente. A la suite des réclamations qui s'étaient élevées, dès l'année dernière, 
contre la faculté d'admission temporaire accordée aux tissus de colon destinés 
à être exportés après avoir été teints ou imprimés dans nos ateliers, une en- 
quête, où tous les intérêts engagés dans la question ont été appelés è mani- 
fester leurs plaintes et leurs besoins, a été faite par les soins du Comité con- 
sultatif des arts et manufactures, et à la suite de cette enquête, il est intervenu 
un décret, en date du 17 décembre 1868, qui a réduit à quatre mois le délai 
pour la réexportation des tissus. 

L'importation du coton en laine, exportation déduite, s'est élevée, pour les 
dix premiers mois de l'année, à 84,339,958 kilogrammes ; elle avait été de 
68,011,360 kilogrammes pendant la même période de 1867, et de 96,475,070 
kilogrammes pendant celle de 1866. 

INDUSTRIE LAINIERE. 

Comme les années précédentes, l'industrie lainière a pu s'approvisionner 
largement sur les marchés de Londres. Ce contingent de laines étrangères n'a 
xxxvit. 20 
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pas empêché la matière première de se tenir en hausse, pendant la plus 
grande partie de l'année, dans le Calvados et la Marne. Dans les Ardennes 
même, en juillet, la laine s'est vendue à un cours un peu supérieur à celui 
de la tonte de 1867 ; mais à partir du mois d'octobre, la baisse s'est déclarée 
généralement sur le prix des laines. 

Grâce à la facilité des approvisionnements, la fabrication a marché, en géné- 
ral, avec activité. Dans le centre Elbeuvien, au mois de mai, on avait recours 
aux tisserands cotonniers. Les acheteurs étaient nombreux. Cette bonne situa- 
tion, qui s'est maintenue les mois suivants, a produit une élévation notable 
dans le prix de la main-d'œuvre. En octobre, des ordres importants ont été 
adressés à la place d'Elbeuf, et les derniers renseignements portent que la 
vente des tissus d'hiver touche à son terme, que la campagne a été fructueuse 
pour les intérêts de la place et que l'avenir se présente bien. 

Au mois d'avril, les métiers fonctionnaient jour et nuit à Sedan, où les tissus 
étaient l'objet de transactions très-actives ; il en a été expédié même quel- 
ques-uns aux Etats-Unis, malgré les droits presque prohibitifs qui, dans ce 
pays, frappent les produits Importés de l'étranger. Dans ces derniers mois, 
un peu de ralentissement s'est fait sentir dans les transactions, principalement 
en ce qui concerne les mérinos; mais le tavail n'a pas diminué. 

Dans la Marne, les articles nouveautés ont été particulièrement favorisés ; 
mais bien que les ventes aient été importantes, les bénéfices n'ont pas répondu 
i l'attente des fabricants. 

Au mois de septembre dernier, le changement de saison a donné une vive 
impulsion aux fabriques de l'Eure, et l'industrie drapière, qui s'était ralentie 
à Vire (Calvados), a éprouvé une amélioration sensible au commencement de 
l'hiver. Dans la Somme, il y a eu une bonne reprise ; les filatures sont actives 
et les salaires généralement satisfaisants. 

La fabrique de tapis est prospère dans le Gard et dans la Creuse, à Aubusson. 
A Roubaix, l'activité a été telle pendant la première partie de l'année, que les 
bras manquaient pour l'exécution des commandes. On se plaignait, toutefois, 
que les prix de vente ne fussent pas suffisamenl rémunérateurs. Cette activité 
a diminué à partir de septembre, mais il y a eu un peu d'amélioration en dé- 
cembre. Dans le Tarn, après avoir éprouvé un peu de ralentissement dans les 
premiers mois de l'année, la fabrication des draps, serges et péruviennes n'a 
pas tardé à reprendre son cours ordinaire, et aujourd'hui la situation est de 
tous points satisfaisante. 

INDUSTRIE DU LIN ET DU CHANVRE. 

La récolte des lins a été très-médiocre cette année. Il en est résulté une 
nouvelle augmentation dans le prix de ce textile, et les filatures du Nord ainsi 
que les fabriques de tissage du Calvados et de la Mayenne s'en sont ressenties. 

La récolte du chanvre, assez abondante en 1868 dans la Sarthe et dans la 
Somme, permettra aux établissements de filature et de lissage de ces départe- 
ments de fonctionner activement pendant l'hiver. Quant aux ateliers de lissage 
de l'Isère, ils n'ont pas cessé d'être pourvus de travail. 

INDUSTRIE DE LA SOIE. 

Malgré l'élévation des cours de la matière première, surtout pour les belles 
qualités, la situation de la fabrique des soieries a été satisfaisante dans le Rhône 
pendant la première moitié de l'année. D'importantes commissions reçues de 
Paris et de l'Angleterre ont donné de l'activité au travail, et les salaires ont pu 
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se relever. L'insuccès de plus en plus accentué, jusqu'à ces derniers temps, des 
graines du pays, et la réussite moins bonne des graines japonaises ont rendu 
la position du fabricant plus difficile ; celui-ci, en présence du prix excessif 
de la soie , se tient sur la réserve , et par suite la fabrication n'a pas encore 
repris son essor. Dans la Loire, la passementerie et les rubans unis ont été 
Tort demandés, et des expéditions de velours ont eu lieu pour l'Amérique. La 
mode des larges ceintures a fourni aussi quelques commissions aux fabricants 
de rubans façonnés riches. Les rubans et les velours ont été également l'objet 
d'une active fabrication dans la Haute- Loire. 

METALLURGIE. 

L'Industrie métallurgique semble généralement sortie de la situation difficile 
où elle se trouvait l'année dernière à pareille époque. 

Dans la Meurlhe, les demandes des Compagnies de chemins de fer et la con- 
fection des tuyaux de drainage pour la Suisse ont donné une grande aelivilé 
aux usines. Dans la Moselle, la situation continue, en décembre, à s'améliorer 
pour l'industrie du fer même ; les commandes dépassent la possibilité de la fa- 
brication. Si les hauts-fourneaux ont souffert dans les Ardennes, les forges et 
les laminoirs ont conservé une meilleure position. 

Une nouvelle branche d'industrie, la confection des pointes de Paris, est en 
voie de formation dans le Jura, et les usines de Fraisans, qui avaient réduit 
leur fabrication, ont augmenté leur personnel. L'important établissement du 
Creusot, qui a repris son ancienne activité, expédie ses produits en Russie 
et en Angleterre, et prépare l'outillage pour la fabrication de l'acier. 

Les usines de la Haute-Marne, qui avaient souffert au commencement de 
l'année, se sont relevées. Il y régnait en décembre une très-grande activité. Les 
prix ont subi une augmentation et semblent encore devoir s'élever. Les com- 
mandes sont aussi nombreuses qu'on peut le désirer : beaucoup d'usines ont 
des ordres pour plusieurs mois et se sont trouvées dans la nécessité d'en 
refuser ou de n'en accepter l'exécution que dans un délai assez long. 

Les récitmations, on le sait, s'adressaient aux importations temporaires de 
fer et non à celles de fonte. Voici les chiffres comparatifs des entrées pendant 
une même période de chacune des deux années 1867 et 1868 : 
Etat des demandes d'admission temporaire de fontes, fers et tôles présentées 

et accueillies du i er avril au 1 er décembre 1868 et pendant la meme période 

DE 1867. 

1868 1867 
kilogr. kilogr. 

Fontes 88,174,200 75,073,750 

Fers 57,733,300 5î,417,*40 

Tôles 10,006,900 10,158,250 

Pour 1868, c'est-à-dire depuis te règlement du 19 mars. 

Fonte (en plus) 13,100,450 kilogr. 

Fers (en moins) 14,683,740 — 

Tôles (en moins) 150,350 — 

INDUSTRIE SUCRIËRE. 

Des difficultés s'étaient élevées sur l'interprétation, en ce qui concerne 
la France, do la disposition de l'article 13 de la convention sur (es sucres du 
8 novembre 1864. A la suite des conférences tenues en août dernier, à la 
Haye, entre les commissaires des quatre puissances signataires de ladite 
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convention, une transaction équitable est intervenue, et cette transaction a été 
ratifiée par une déclaration échangée à Paris le 4 novembre dernier. 

Dans un intérêt fiscal, et sur la demande des commissaires français, la con- 
vention du 8 novembre 1864 a limité au numéro tu la faculté d'exportation 
des vergeoises. Celte restriction a été l'objet de réclamations qui se sont fait 
entendre jusque dans le sein du Corps législatif. 

Les dernières conférences de la Haye ont été, pour les commissaires fran- 
çais une occasion toute naturelle de demander la faculté de modifier la dispo- 
sition dont il s'agit, laquelle est privative à la France. Celle demande a été 
accueillie, el en ce moment le département des finances étudie, sur la demande 
du département du commerce, si, sans nuire aux inlérêts du Trésor, la limite 
actuelle ne pourrait pas être abaissée. 

COMMERCE GÉNÉRAL. 

Comme les années précédentes, la somme des échanges commerciaux entre 
la France et l'étranger a continué de s'accroître en 1868. Voici les chiffres du 
commerce spécial comparés, pour une période de dix mois, à ceux de l'année 
précédente: 

1868 1867 
(10 premiers mois). (10 premiers mois). 

Importations s,845,06î ( 000 fr. ^It'lVAiV*' 

Exportations 2,361,361,000 2,339 360,000 

5,i06 3-23,000 fr. 1,853,630,000 fj ^ 

Différence en plus 352,393,000 fr. 

Cet accroissement se répartit ainsi qu'il suit entre les deux branches de 
commerce : f 

Importations ««non 

Exoortations . . * 2i,898,ooo 

L'année dernière, l'augmentation totale, pour neuf mois il est vrai , n'avait 
été que de 98 millions, et encore faut-i. remarquer que tout avait él au . compte 
de IMmportalion, et à ce point qu'elle avait plus que couvert e déficit de nos 
exportations, lequel s'était élevé au chiffre considérable de 178 millions. Cette 
année , si, par des causes qui seront indiquées plus loin, Importation a encore 
pris une très-large part dans l'accroissement, nos exportations toul au moins 
n'ont pas fléchit ; au contraire, elles ont gagné près de 24 millions. 

Dans les chiffres toiaux ind.qués ci-dessus , l'augmentation des Importations 
tient pour moitié aux besoins de l'alimenlaiion publique, que nos propres res- 
sources n'ont pu couvrir entièrement , malgré l'abondance de la dernière re- 
colle. Les matières premières employées par l'industrie se partagent le res e , 
sauf une somme de 10 millions, contingent de l'accroissement d importation 

des produits fabriqués. 

L'augmentation de 4i millions signalée à l'exportation, se divise en 18 mil- 
lions pour les produits fabriqués et 4 millions pour les produits naturels. 

Le mouvement de la navigation (navires chargés), présente les résultats 
suivants pour les dix premiers mois de 1868 el de 1867 : 

A l'entrée. — 5,575.000 tonneaux, dont 1,939,600 sous pavillon français, en 
1868, contre 5,385,000 tonneaux, dont 1,940,400 sous pavillon français, en 1867. 
L'augmentation du tonnage général d'entrée esl de 310,000 lonneaux et a 
entièrement profité aux marines étrangères. 

A la sortie. — 3,400,000 lonneaux, dont 1,395,700 sous pavillon français, 
en 1868, contre 3,450,000 tonneaux, dont 1,538,000 lonneaux sous pavillon 
français, en 1867. Il y a, par conséquent, réduction de 50,000 lonneaux au ton- 
nage général de sortie, mais augmentation de 57,700 tonneaux dans la part des 
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navires français. Les marines étrangères supportent cette double perte, qui 
s'élève à 107,000 tonneaux. Si, à l'entrée, le mouvement maritime sous pavillon 
français a été stationnai™, on voit qu'il en est tout autrement à la sortie, ce 
qui prouverait que le fret de sortie ne manque pas à notre pavillon autant 
que certaines personnes le pensent. La loi sur la marine marchande permet, 
on le sait, la libre importation de tous les objets nécessaires à l'armement et 
& la construction des navires français. Nos chantiers ont usé de cette faculté 
dans une assez large mesure. Ainsi ils ont reçu, sous le régime de l'admission 
temporaire, pour les onze premiers mois de 1868, 789,400 kilogrammes de fonte 
et 3,06i,000 kilogrammes de fer. 

Quant aux importations de bâtiments de mer, elles sont représentées par les 
chiffres suivants : toi navires en bois, jaugeant 17,4)0 tonneaux; Il navires 
en fer, jaugeant 6, 860 tonneaux. 

L'accroissement du commerce extérieur pendant les dix premiers mois de 
1868, comparés aux dix premiers mois de 1867, est, ainsi qu'on l'a dit plus 
haut, de 330 millions à l'importation , et de 3* millions à l'exportation. Le ré- 
sumé des échanges effectués avec les principaux pays d'Europe qui ont conclu 
avec nous des traités de commerce fera connaître la part de chacun d'eux 
dans le développement du trafic. Les chiffres qui suivent sont établis d'après 
les documents mensuels publiés par l'administration des douanes. Dans ces 
états, la provenance des Importations ou la destination des exportations ne 
sont pas indiquées pour toutes les marchandises. Les comptes spéciaux par 
pays dressés à l'aide de ces documents restent donc forcément incomplets. 

La part de l'Angleterre dans l'accroissement des importations en 1868 est de 
plus de 15 millions de francs. Ce sont surtout les matières premières (laines, 
soies, huiles) qui composent ce chiffre. Parmi les produits fabriqués, les fluc- 
tuations sont nombreuses. Les fils de lin, de laine et de poils ont augmenté; 
les fils de coton ont décru. A l'importation des tissus de laine, accroissement 
de 7 millions ; à l'entrée des autres tissus, diminution de 4 millions. En ré- 
sumé, les produits industriels de la Grande-Bretagne ont trouvé sur notre 
marché leur écoulement habituel, mais sans extension sensible. 

L'exportation de France en Angleterre a diminué de 3 millions environ. 
L'examen des articles en décroissance indique suffisamment la cause de ce 
fait. Ce sont les objets d'alimentation, dont nous envoyons en temps ordinaire 
des quantités considérables sur le marché anglais. La hausse de prix qu'ils ont 
subie a limité leur placement cette année. Les vins font cependant exception ; 
ici, l'augmentation de nos envois est importante (13 millions de francs). Nos 
produits fabriqués sont généralement en progrès. Les tissus de soie et de 
laine augmentent de 20 millions ; les poteries, la cristallerie, les modes, de 
* millions. Par contre, les peaux préparées, la bijouterie et les effets à usage 
ont diminué de 5 millions environ. 

Les importations de la Belgique en France se sont amoindries, ainsi qu'il 
ressort de ce tableau, de 31 millions 1/8 do francs en 1868 comparativement à 
1867. Cette réduction porte sur un seul article, les céréales, dont l'introduc- 
tion a diminué de 60 millions de francs. La Belgique» atteinte comme nous par 
la cherté des subsistances, a ralenti ses envois de farines. L'augmentation que 
Ton remarque dans l'importation de quelques produits naturels n'a pu couvrir 
que le tiers du déficit causé par la réduction des expéditions de céréales. 
Parmi les produits fabriqués, les fils et tissus ont gagné 3 millions, les peaux 
préparées ont perdu 1 million. 

On constate une augmentation de îo millions dans les exportations de U 
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France en Belgique. Celte somme se partage également entre les produits na- 
turels et les produits fabriqués. Les chiffres les plus importants à citer sont 
ceux de 6 millions d'augmentation pour les laines en masse et de 8 millions 
pour les (ils et tissus de laine. Les importations de l'association allemande en 
France ont gagné plus de 21 millions en 1868, comparativement à l'année pré- 
cédente. Les céréales et les bestiaux sont aux premier rang des articles en 
augmentation. Il n'est peut-être pas inutile d'ajouter qu'une grande partie des 
céréales importées par les frontières du Zollverein provient en réalité de la 
Hongrie et ne fait que transiter par l'Allemagne. Mais, dans l'impossibilité de 
distinguer la provenance véritable, les étals de douane mettent naturellement 
la marchandise au compte du pays importateur. 

Nos exportations dans le Zollverein n'ont augmenté en totalité que de 5 mil- 
lions et demi. Mais l'examen des oscillations de chaque article pris séparé- 
ment présente un fait intéressant à constater. L'exportation des produits natu- 
rels est en baisse assez sensible comparativement à l'année dernière. C'est 
grâce & l'extension remarquable de l'exportation de plusieurs produits fabri- 
qués que cette baisse est masquée au total et remplacée par un excédant. 
Les tissus de soies concourent à l'augmentation pour 18 millions ; les tissus de 
laine, pour 3 millions; les peaux préparées, pour 2 millions Quelques articles 
sont en diminution, les teintures préparées, les vins, la mercerie, les modes et 
les objets de l'industrie parisienne. 

Nos échanges avec l'Italie ontdiminué d'importance pendant les dix premiers 
mois de 1868 comparés aux dix premiers mois de 1867. La valeur des mar- 
chandises importées par l'Italie présente une réduction totale de 17 millions 
de francs. Les articles atteints sont les soies pour 12 millions, les bestiaux pour 
5 millions et demi, les fruits de table pour 2 millions, les graines à ensemen- 
cer pour 2 millions, la garance pour 2 millions. La moitié emiron de ce déficit 
a été couverte par l'accroissement qu'ont pris les introductions de céréales, de 
riz, de graines oléagineuses et d'huiles. 

Les exportations de la France en Italie ont diminué de 1S millions en 1868, 
comparativement à 1867. L'affaiblissement s'étend à la grande majorité des 
produits naturels ou fabriqués. Parmi ceux qui ont échappé à celte décrois- 
sance, on remarque les lissus de soie, dont l'exportation a augmenté de 
5 millions et demi, et les effets à usage, en avance de plus de I million. 

Les importations de la Suisse en France pendant les dix premiers mois de 
1868 présentent une angmentation de 5 millions 1/2 sur la période correspon- 
dante de 1867. Cet accroissement porte principalement sur les soies et les bois 
è construire. Notre commerce d'exportation en Suisse s'est accru de 32 mil- 
lions en 1868. Une partie de cette augmentation revient aux soies et aux cotons 
que nous nous fournissons aux fabriques suisses. Mais nos vins et surtout nos 
lissus en prennent la meilleure part, les tissus de soie pour 12 millions, ceux 
de laine pour 3 millions, et les vins pour 4 millions. 

L'augmentation de 3 millions qui ressort de ces chiffres se répartit à peu 
près sur tous les articles que nous envoie la Hollande. Il faut d'ailleurs con- 
sidérer ce résumé plutôt comme un indice de la situation générale de nos 
relations avec ce pays que comme l'exposé complet de cette situation, car nos 
échanges avec lui dépassent de beaucoup la somme indiquée. 
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COMPTES RENDUS ET COMMUNICATIONS AUX SOCIÉTÉS SAVANTES 

INVENTIONS NOUVELLES. — BREVETS RÉCENTS 



Imprestion sur étoffe. 

M. W. Maclean, de Glascow, s'est fait breveter récemment pour un procédé 
de reproduction de dessin sur étoffe, qui a pour but d'obtenir certains effets 
semblables à ceux que donne la photographie. Ce procédé consiste & graver 
les sujets, comme d'ordinaire, soit à l'aquatinte ou à la manière noire, sur acier 
ou sur cuivre, mais en faisant mordre par l'acide, plus promptemenl qu'on ne 
l'a fait jusqu'ici pour imprimer sur papier. Lorsqu'on veut reproduire le 
dessin sur étoffe, la planche, le cylindre ou le bloc ainsi gravé est encré avec 
l'encre ordinaire de la nuance convenable et avec l'addition d'un siccatif. Puis 
il est passé sous une presse pour donner l'impression sur une feuille de pa- 
pier épais légèrement humide et revêtu de farine de blé indien. L'impression 
obtenu, l'épreuve est placée entre du papier buvard humide, afin d'humecter 
graduellement la couche de farine, puis elle est étendue à la place qu'elle doit 
occuper sur l'étoffe, pour y être imprimée en la passant sous une presse 
typographique ou autre. L'étoffe ayant reçu l'impression est alors placée dans 
une éluve pendant le temps nécessaire à la température d'environ 70» centi- 
grades ; cette opération combinée avec l'action du siccatif mélangé avec l'en- 
cre a pour effet de sécher le vernis de l'encre, et de faire que l'empreinte du 
dessin résiste plus efficacement au lavage. 

Académie dei aoienoe*. 

Calorimètre pour l'analyse des matières tinctoriales au point de vue com- 
mercial. — Cet instrument qui n'est, à vrai dire, que le décolonimèlre inventé 
par M. Dubosc pour l'analyse des noirs décolorants, se compose d'une lunette 
où viennent se traduire en un seul point (par l'effet de deux parallélipipèdes 
en cristal accolés l'un à l'autre sous un angle de 45 degrés) deux rayons 
lumineux réfléchis par une glace et passant ensuite par deux colonnes liquides. 
Par l'effet de deux prismes, le point visuel forme un disque divisé en deux 
parties ; par conséquent l'œil doit voir, dans chaque portion du disque, une 
coloration uniforme quand les liquides sont également colorés ; au contraire, 
un des côtés est différent lorsque les nuances des liquides sont dissemblables. 
Des crémaillères à graduation sont disposées de manière à faire varier les 
colonnes liquides en épaisseur, afln de pouvoir ramener chaque position 
du dbque à une teinte uniforme et fixé à un même ton l'effet des colorations 
dissemblables. Pour l'essai pratique des matières colorantes employées dans 
l'industrie ou dans le commerce, on prend de la matière type et du produit à 
comparer, S ou S ou 2, ou t ou même l /i gramme (suivant la valeur ou le pouvoir 
colorant des matières) ; on les dissout dans le liquide où la matière est le plus 
facilement soiuble, et l'on verse chacune des solutions dans une carafe jaugée d'un 
litre, de manière à leur faire occuper un même volume ; puis, avec une pipette, 
ongen prend une certaine quantité que l'on verse dans des godets : l'analyse 
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consiste alors uniquement à mettre au même point de teinte colorée les deux 
parties du disque. La lumière qui réussit le mieux est celle du jour, car les 
rayons artificiels présentent des effets qui nuisent à la perception facile des 
nuances de beaucoup de teinte. 

Machine électrique a frottement et a inouction. — M. F. Carré présente un 
nouveau générateur d'électricité fondé sur l'influence ou l'induction stalisquc 
ramenée à sa plus simple expression, et dont le fonctionnement pourra aider à 
définir plus nettement ce phénomène. L'appareil de laboratoire se compose du 
plateau de friction de l'ancienne machine électrique, tournant lentement entre 
deux coussins ; au-dessus, et parallèlement à ce plateau, tourne un disque plus 
grand en matière non conductrice, dans une position telle, que les secteurs 
supérieurs et inférieurs des deux plateaux, se recouvrent mutuellement des 
trois quarts aux deux cinquièmes de leurs rayons. Le plateau inférieur remplit 
Ja fonction d'inducteur dont la charge est maintenue constante par son passage 
continu entre les coussins, il prend l'électricité positive ; en avant du secteur 
inférieur du disque induit, est un peigne vertical relié à un conducteur qui se 
charge d'électricité positive ; un second peigne placé diamétralement, recueille 
l'électricité négative qui s'est écoulée sur le disque par le peigne inférieur. Il 
résulte de l'action immédiate et au maximum de charge du plateau inducteur, ' 
que l'appareil est peu sensible à l'humidiié atmosphérique et que le disque 
enduit fournil un dégagement abondant d'électricité à tension considérable. 

On peut obtenir des étincelles de 15 à 18 centimètres avec une machine dont 
les plateaux aient des diamètres de 88 à 49 centimètres ; l'interposition d'un 
condensateur augmente encore leur longueur. 
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CONCOURS RtfilOUL AGRICOLE DE LFOU 



APPAREILS - INSTRUMENTS - ENGRAIS 

En visitant le dernier Concours agricole qui vient d'avoir lieu à 
Lyon, nous avons examiné avec un véritable intérêt la collection des - 
machines et des instruments d'agriculture. Nous croyons faire plaisfr ^ 
à plusieurs de nos lecteurs, en en faisant un compte rendu succinct"^ 
dans cette Revue. 

Comme dans la plus grande partie de ces sortes d'exhibitions , les 
charrues de diverses espèces étaient en grand nombre, mais la 
plupart d'une construction simple et économique, applicable surtout 
aux petites exploitations. A l'exception de quelques charrues doubles 
légères, nous n'en avons pas remarqué fonctionnant à la vapeur, 
comme celles que Ton voit en Angleterre, et qui sont surtout suscep- 
tibles de trouver des applications économiques dans les grandes 
étendues de terrain. 

On se rappelle que nous avons publié récemment dans les « Pro- 
grès de l'industrie, » le système de M. Lotz, de Nantes, qui parait 
avoir du succès dans certaines contrées, et qui, à l'Exposition uni- 
verselle de 1867, a été récompensé dune médaille d'or. Nous don- 
nerons aussi très-prochainement dans la « Publication industrielle » le 
dessin et la description d'une charrue double de M. Denin, qui, dans 
le nord et le centre de la France, a produit les meilleurs résultats, 
et a déjà été l'objet de contrefaçons sérieuses. 

Parmi le petit nombre de semoirs exposés, on s'arrêtait surtout 
devant ceux de MM. Bocquin et Villard, qui ont cherché à réunir 
toutes les conditions nécessaires dans celle opération mécanique, 
laquelle, il faut bien le reconnaître, est restée si longtemps sans être 
adoptée, et que nous voudrions voir se répandre partout, soit pour 
la semence de la graine et du blé, soit pour la distribution régu- 
lière de l'engrais chimique, composé comme le propose le savant 
expérimentateur, M. George Ville, et dont on a pu remarquer des 
échantillons envoyés au Concours par quelques exposants (1). 



(1) M. Ville a fait paraître uo livre trw-curieui et extrêmement atile intitulé : 
• Les engrais chimiques », résumant les conférences qu'il a données è la ferme impériale 
de Vincenoes, après des expériences très-iatéressaotes sur l'emploi des engrais et les 
résultats comparatifs qu'on en obtient dans la culture des eéréaks. 

XXXVII. 2 , 
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Le semoir à grains et à engrais de MM. Bocqain , se compose de 
deux trémies en bois munies à leur partie inférieure d'une plaque 
en tôle fixe percée symétriquement de dix trous ronds ; sur la partie 
externe, vient s'appliquer, à frottement , une autre plaque percée 
exactement de même. Par l'intermédiaire d'une vis de pression, la 
plaque inférieure se meut dans le sens de sa longueur et peut dimi- 
nuer ainsi ou augmenter la largeur des trous de la plaque supérieure, 
suivant que la semence à distribuer est plus ou moins volumineuse 
ou que l'on désire semer plus ou moins épais. 

La semence est conduite par des tuyaux en zinc se terminant par 
des rayonneurs faisant en même temps fonction de herse. 

L'engrais se distribue de même ; mais, au lieu d'être répandu en 
ligne en passant par des tuyaux, il est semé à la volée, en traversant 
un couloir en planche recouvrant la même superficie que les 
rayonneurs. 

La distribution de la semence est activée par une barre de fer 
armée de dents, placée à l'intérieur de la trémie, et dont le mouve- 
ment est commandé par un engrenage adapté à la roue du semoir. 

La distribution de l'engrais se fait de même, mais la barre de fer 
à l'intérieur de la trémie a surtout pour objet la pulvérisation de 
l'engrais à mesure qu'il se répand. 

Toutes les opérations sont dirigées au moyen de deux grands 
leviers placés derrière et d'un troisième levier horizontal à droite 
qui sert à embrayer et à débrayer. 

On peut faire fonctionner à volonté le semoir à grains seul, ou le 

semoir à engrais. 

Cet instrument est d'un avantage considérable ; il économise la 
moitié de la main-d'œuvre tout en accomplissant le travail d'une 
façon irréprochable ; et surtout il réduit dans de grandes propor- 
tions la quantité de semence à employer lorsqu'il s'agit de blé ou 
céréales de même nature. Ainsi, tandis qu'on sème généralement 
deux hectolitres et demi par hectare, à la volée, par le semis en 
ligne, on réduit cette quantité à 100 litres , et même dans les terres 
de très- bonne qualité on ne sème que de 60 à 80 litres. 

Le blé semé en ligne est plus aéré ; il végète avec plus de vigueur. 
Au printemps, il talle beaucoup plus, et enfin il donne une récolte 
supérieure à celui répandu à la volée, et qui a coûté plus du double 
en semence. 

A propos de ces utiles perfectionnements, nous devons dire que le 
second volume des « Progrès de l'industrie » contient aussi le dessin 
d un bon semoir anglais qui, à la même Exposition de 18(17, avait 
été largement et équitablement récompensé. 
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Au sujet de l'application des engrais chimiques en agriculture, 
nous ne pouvons résister au désir de donner ici un extrait de l'un 
des chapitres ou entretiens qui composent le nouveau livre de 
M. G. Ville. 

• S'il est vrai, dit-il, que le phosphate de chaux, la potasse, la chaux réunis à 
à une matière azotée soient les agents par excellence de la production végé- 
tale le fumier, qui, jusqu'à présent, a été pour l'agriculture, le seul moyen 

v f 6 /!'" « * ferU,ité du so1 ' doU nécessairement les contenir tous les quatre. 

Voici trois analyses de fumier qui Justifient pleinement cette prévision, car 
elles accusent seules dans le fumier la présence de l'azote, de l'acide phos- 
phorique, de la potasse et de la chaux : 



DANS 100 DE FUMIER SEC : 

de la ferme de : 

Vincennes. Bechelbrono. Thiers-Garteo. 

, ( Carbonne ) 

Eléments ) Hydrogène [ 89,65 65,50 64 67 

organiques, j Oxygène ) ' ' 7 

' Azole 3,08 MO i,56 

i Acide phosphorique. . 0,88 1 00 i $6 

Acide sulfurique . . . traces 0,63 o!s2 

l Cj»Iore 0,70 0,20 0 82 

lAlumine peroxyde 

Éléments L. — dofer - • • ■ M8 3,03 «,st 

Chaux 5,4s 2t83 



minéraux. 



8,70 



Magnésie 0,32 1,50 1,88 

S oude traces) fin \ 0 ,87 

Potasse M6 1 ** 60 ) 3 87 

SMIcesoluble 1,45 i .... t e'^u 

sabie u ; (6 { m,« J,î;;; 

On voit par ce tableau, qu'outre les quatre termes de l'engrais complet, le 
fumier contient du carbone, de l'hydrogène et de l'oxygène. 

Mais après ce que l'on sait de l'origine de ces trois corps, on n'est pas sur- 
pris que leur présence dans le fumier n'ajoute rien à ses bons effets. 

Môme observation à l'égard du chlorure de sodium, de l'alumine, de la ma- 
gnésie, de la soude, de la silice, de l'oxyde de fer, etc., que le fumier contient 
et que nous avons ezclu de l'engrais complet, parce que les plus mauvaises 
terres en sont surabondamment pourvues. 

^ Aussi donc, premier résultat, le fumier, symbole incontesté de la fertilité, 
contient les quatre résultats qui sont, suivant nous, les régulateurs par excel- 
lence de la production et les seuls dont l'industrie agricole ait à se préoccuper. Je 
Je répète, c'est là une justification incontestable de nos études antérieures. Mais 
pour que celte justification soit complète et sans appel, il faut qu'à l'identité 
de composition vienne s'ajouter celle des effets. 

A cet égard, la pratique confirme une fois encore nos renseignements; avec 
notre engrais complet, les rendements l'emportent toujours sur ceux que l'on 
obtient avec le fumier. 

Celte conclusion mérite d'autanl plus qu'on y insiste, qu'elle résulte de faits 
empruntés à la grande culture. Je les dois à des agriculteurs qui cherchent 
comme vous la vérité, et qui, à ma demande, ont bien voulu instituer quelques 
expériences comparatives entre les engrais chimiques et le fumier de ferme. 

Dans toutes ces expériences, l'avantage est resté aux engrais chimiques. Le 
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premier résultat que je vous signalerai a été obtenu par M. du Peyr.t, sous- 
directeur à la ferme-école de Beyrie, dans les Landes. Uatl „ av „ . 

Sur une terre de qualité ordinaire, on ^"«^^JZ ^IToU 
la première sans aucun engrais, la seconde avec l'engrais complet, et la 
sième avec 80,000 kilogrammes de fum.er. R|cinM par 

Sur la terre sans engrais, le rendement a été de. ...... «.«jjo kl1 

Avec 80,000 kilogrammes de fumier, il a atteint 

Avec l'engrais chimique complet, il s'est élevé à ™,uuu 

L'engrais chimique, employé à la dose de 1,700 kil. s'est donc montre supé- 
rieur à une fumure de 80,000 kilogrammes de fumier de ferme. 
Chez M. le marquis de Virlen. dans l'Isère, même résultat. 
Avec 50,000 kilogrammes de fumier de ferme, le rendement a ^ ^ ^ 

élé Av d e e c 'kiiogrammesVengrals chimique; on a obtenu . . . 50,000 
Chez M. Leroy, à Varesnes (Oise), avec 1,400 kilogrammes ^ 

d'engrais chimique le rendement a été de. . . • • • • • • • 

Avec 50,000 kilogrammes de fumier de ferme, additionnés de 

300 kilogrammes de guano, H ne s'est élevé qu'à. • • • • * ' * 
A la Guadeloupe, sur une des plus -»^^™^ h ^" 

nie, le lumler a produit 3*,000 kilogrammes de canne par hectare. 

L'engrais chimique _ 3 000 

Et la terre sans aucun engrais • • • * 

v 011k *. ~ *^*r iîssLtïïS 

animés du désir de marcher en avant, qui auur ^ 

^^^^ 

d. Pour une culture de betteraves, le rendement^ été 

d Avec 1,950 kilogrammes d'engrais chimique, il s'est élevé à . 59,640 • 
Sur le blé et la pomme de terre, mêmes résultats. 

Chez MM. Masson et Isarn, à Évreux, l'engrais complet a ^ ^ 

produit en rroment par hectare • • • • • 

Alors que 30,000 kilogrammes de fumier n'ont rendu que ... . 19 • 
Chez M Bravay, dans le département de la Drôme, sur un co- 
teau rocailleux et défriché pour cette expérience, avec engrais ^ 

complet, le produit a été de • ec ' 

Avec S9.000 kilogrammes de fumier de ferme, de i« • 

Et sur la terre sans engrais, de 

C'est-à-dire à peine la semence. 

Mais sur le froment, le résultat le plus remarquable est certainement celui 
qu'a obtenu M. Ponsard sur une lande de Champagne tout à fait inculte, 
valant à peine 170 fr. l'hectare, et sur laquelle on a obtenu : 

Avec 1,500 kilogrammes d'engrais chimique, 33 hectolitres de blé; avec 
100 mètres cubes de fumier, 13. 

En me rendant compte de ces résultats, M. Ponsard m'écrit : 

• La terre sur laquelle J'ai opéré, une lande qui n'avait jamais vu la charrue 
et qui vaut à peine 170 fr. l'hectare, le blé s'y est vigoureusement développé 
avant l'hiver de 1865, et dans tout le cours de la végétation il a toujours 
été supérieur au blé voisin venu sur fumier. Il a dû à cette vigueur une ma- 
turité plus hâtive qui m'a permis de le récoller avant les pluies. J'aurais pu 
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le vendre comme blé de semence un très-haut prix, car le grain était d'une 
qualité tout à fait supérieure. Au cours du marché, l'hectare aurait rendu : 

Culture atee l'engrais chtmique. 

23 quintaux de froment à 32 fr 800 fr. 

Dépense des engrais 3i0 f r. 

Excédant en profit 480 fr 

Culture sur fumier. 

loo mètres cubes de fumier à 7 fr. 50 750 fr. 

i 0 quintaux de blé à 32 francs 320 fr. 

Différence en perte 430 fr. 

Je n'ai pas besoin de faire remarquer que, dans ce résumé, M. Ponsard n'a 
pas entendu faire un compte de détails, mais mettre simplement en relief le 
contraste des résultats d'autant plus significatifs qu'il accuse un écart de 7 à 
800 francs, c'est-à-dire quatre fois la valeur du fonds. 

La récolle obtenue par H. Ponsard est véritablement si étonnante, qu'on 
use à peine y croire. Il y a donc un véritable intérêt à raffermir ces données 
s'il est possible, par d'autres faits analogues, qui leur fassent perdre le carac- 
tère d'exception qu'on serait tenté de leur attribuer. A ce point de vue, je rap- 
porterai donc les deux résultats suivants : 

Sur un hectare de terre sablonneuse de qualité très-inférieure, M. Léon 
Payen a obtenu cette année avec l'engrais chimique : 

1° 23 hectolitres de grains à 27 francs, prix actuel 756 r ,00 

2« Paille, 6,07» kilog. à 0 f ,04 243,16 

3° Menue paille ♦ 4,00 

Total t, 008', 16 

40,000 kilogrammes de fumier n'ont produit sur la même série que : 

!• 8 hectolitres de grains, à 27 francs 2t6 f ,«« 

2« Paille, 1,696 kilog., à 0',04. ..." . 67 ,84 

3» Menue paille i ,50 

Total 285', 84 

Quant au même sol sans engrais, il n'a fourni que 2 hectolitres 56 litres. 

M. Ville prétend avec raison que l'agriculture qui fume peu est 
toujours en perte , tandis que celle qui fume beaucoup est toujours 
en bénéfice. 

Et à ce sujet, il établit les comptes suivants . 

Prenant comme point de départ le rendement de 14 hectolitres, qui est le 
rendement moyen par hectare, en France, d'après Mathieu de Dombasle, le 
minimum de la dépense pour un tel rendement est de 244 fr. par hectare, 
ainsi qu'il résulte de ce décompte : 

i Loyer 45 fr. 

Fraie n»». ' Frais généraux 5i 

isnxes j Travaux de culture . . . 43 

( Semences 46 

Frais ( Fumure 74 

variables j Hécolle, battage, ele 34 

Dépense totale 294 

D'où il faut déduire pour la paille 30 

Reste .... 244 fr. 

pour 14 hectolitres, ce qui fait reporter le prix de l'hectolitre à 17 fr. 43 c. 



186 fr. 
108 
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Supposeï que sans rien changer au régime de la ferme de Roville, sans ré- 
duire le moindre des animaux, sans modifier le rapport existant entre les 
diverses cultures, ni le mode d'exploitation, ont eût brusquement augmente, 
par un apport d'engrais chimique, la dépense de la fumure de 1*0 fr. par hec- 
tare, ce qui l'aurait portée de 79 à 194 fr. sans les autres frais restant les 
mêmes. Quelle eût été la conséquence? Le rendement aurait passé de 14 hecto- 
litres à 31 ! — je dis 31 ; je pourrais dire 35, mais j'aime mieux prendre un 
minimum, et de 17 fr. le prix de revient de l'hectolitre de blé serait descendu 

à II fr. H. 
Reprenons en effet nos chiffres : 

Frais fixes comme précédemment 186 fr. 

Frais variables dont fumure 194» M4 

Récolte et battage «Oj 

Dépense totale 440 
D'où il faut déduire pour la paille 95 

Reste 8i5 

pour 31 hectolitres, ce qui fait bien ressortir le prix de l'hectolitre à 11 fr. 12 
au lieu de 17 fr. auquel il revenait lorsqu'on n'employait que du fumier, et que 
la dépense, au lieu de 194 fr. n'était que de 74. 

Je vous ai dit que la supériorité de la culture intensive tenait à celte cir- 
constance que le surcroît des frais résultant d'une fumure plus forte était tou- 
jours inférieur à la valeur de l'excédant de la récolle. 

Dans le premier cas, en effet, où le rendement était de 14 hectolitres et le 
prix de revient de 17 fr., si on fixe le prix de vente à «o fr., la recolle représente 

une valeur de **J fr 

Et le bénéfice par hectare est de « a 

Dans le second cas, moyennant un surcroit de dépense de 120 rr. que i excé- 
dent de paille réduit à 75 fr., la récolte vaut 620 fr. 

El le bénéfice monte à 475 

au lieu de 36 fr. 

Une autre conséquence résulte de ces données trop peu connues : c est qu il 
vaut mieux cultiver peu et bien fumer qu'éparpiller ses efforts et ses ressour- 
ces sur des surfaces étendues que l'on fume avec parcimonie. 

Supposons, en effet, un agriculteur disposant de 30,000 fr., s'il procède 
comme on le faisait à l'institut de Roville, où l'on dépensait 300 fr. par hectare, 
il pourra culliver 100 hectares. Quel sera le résultat ? 

Paille à 50 fr. par hectare 5,000 fr. 

Grain, 14 hectolitres par hectare, soil 1,400 heclol., à 20 fr. Pun. 38,000 

Total 33,000 fr. 

33,000 fr. de produit contre 30,000 fr. de dépense. Bénéfice, 3,000 îr. 
Avec le même capital, si on applique le système des forles fumures, on ne 
pourrait cultiver que 68,2 heclares au lieu de 100, mais ces 68,2 hectares pro- 
" duiraient 48,763 fr., au lieu de 33,000 fr. 
En effet : 

Paille à 95 Tr. par hectare 6,479 fr. 

2,114 hectolitres de grains, à raison de 31 hectolitres par hec- 
tare, vendus à 20 francs l'un 42,284 

Total 48,763 fr. 

Ce qui porte le bénéfice de 3,000 francs à 18,763 francs. 
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En résumé, M. Ville propose, pour l'engrais chimique complet 
les formules suivantes, en répartissent la matière azotée sur quatre 
années pour une culture continue de froment. Ces formules parais- 
sent être adoptées aujourd'hui par plusieurs négociants qui ont 
exposé des échantillons de leurs produits. 

PREMIÈRE ANNÉE. 

Blé. a l'hectare. 

r. i Quantités. Prix. Dépense. 

Engrais complet n* t i î00 k F ' 

Soit : ' 

Phosphate acide de chaux 100 64' oo , 

Nitrate de potasse 200 124 00 / 

Sulfate d'ammoniaque 250 M , \ n 307 fr. 80 

Sulfate de chaux. " ? 8 0 H 7 S ;j;| 

DEUXIÈME ANNÉE. 
Blé. 

Sulfate d'ammoniaque 300 135 ,00 135 fr. 00 

TROISIÈME ANNEE. 
Blé. 

Engrais complet n* 1 1 20 o* 

Soit : ' 

Phosphate acide de chaux 400 64 ,00 , 

Nitrate de potasse 200 194 00/ 

Sulfate d'ammoniaque *50 m W 807 fr - 80 

Sulfate chaux 380 7 ; 00 ) 

QUATRIÈME ANNÉE. 

Blé. 

Sulfate d'ammoniaque 300 1 35 ,00 _IS5 fr. 00 

Dépense pour 4 ans. . Tss fr. 00 

Moyenne par an. . . . Ht s3 

Ainsi, en dépensant chaque année»! fr. 55, on obtient en moyenne de 
30 à 35 hectolitres de froment. 

Pour une culture alternative de colza et de froment, M. Ville 
conseille de préférence : 

PREMIÈRE ANNÉE. 

Colza. A l'hectare. 

P „ , , Quantités. Prix. Dépense. 

Engrais complet n« 6 ,, 3 oo^ 

Soit : ' 

Phosphate de chaux 400 64',00 > 

iNilrate de putasse. Hn 71 ml 

i^2î'T oniaque - • •* ; ™° iïî;îo fr - 00 

Sulfate de chaux 380 7 J 60 \ 

DEUXIÈME ANNÉE. 

Blé. 

(VnHr e oc d H amnl m ,aqU V 300 «35,00 1 35 fr. 00 

Cendres des pailles et des siliques de colxa Mémoire. 

Dépense totale TeuTôô 

~~ P ar «H 230 50 
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Dans ce cas, on ouvre l'assolement par le colza, qui est une plante sarclée ; 
on approprie aussi le sol, on le débarrasse des mauvaises herbes. Apres la 
récolte, on brûle sur place les siliques el la paille de colza, qu'on enlerre par 
un labour, afin de réduire au plus bas possible la quantité de potasse et de 
phosphate de chaux perdus par le sol. On répand enfin en couverture le sulfate 
d'ammoniaque au printemps, 

Passons à un assolement de quatre ans, fort apprécié de la pratique, et qui se 
recommande en effet par la facilité avec laquelle il permet de remplacer l'as- 
solement triennal par les assolements alternés et continus. Il comprend la suc- 
cession suivante de récoltes : 1" année , pommes de terre ; V année, blé; 
3 e année, trèfle ; 4« année, blé. 

Voici les engrais auxquels on doit recourir : 

PREMIÈRE ANNÉE. 

Pommes de terre à l'hectare 
Quantités 

Engrais complet n» 3 l,000 k 

Soit : . 

Phosphate acide de chaux *™ n 

Nitrate de potasse 



300 186 }256 f 



Sulfate de chaux 300 

DEUXIÈME ANNÉE. 




Blé. 



Sulfate d'ammoniaque. 



300 135 135' 




TROISIÈME ANNÉE. 

Trèfle. 

Engrais incomplet n» s M00* 

Soit : 

Phosphate acide de chaux joo 64. 

Nitrate de potasse aoo 124. , 

Sulfate de chaux *<w 

QUATRIÈME ANNÉE. 

Blé. 

Sulfate d'ammoniaque 300 135 

Dépense totale 

Dépense annuelle 180,50 

Pour un assolement de quatre ans, comprenant betterave, blé, trèfle, blé, 

il taudrail remplacer les engrais précédents par ceux qui suivent : 

PREMIÈRE ANNÉE. 

Betteraves à l'hectare. 

Quanlilés. Prix. Dépense. 

Engrais complet n' »W» 

Soit : 

Phosphate acide de chaux 

Nitrate de potasse *<W îï* } 334 r 

Nitrate de soude 

Sulfate de chaux 

DEUXIÈME ANNÉE. 
Blé. 

Sulfate d'ammoniaque 300 135 135 



1,300* 




400 


64 f 


200 


{24 


400 


MO 


300 


6 


300 


135 
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TROISIÈME ANNÉE. 

Trèfle. 

Engrais incomplet n» î , nnrth 

Soil : ' ' ,uwu 

Phosphate acide de chaux iQ0 Rll . 

Nitrate de potasse '* "! " 4q . f 

Sulfate de chaux m 8 t 

QUATRIÈME ANNÉE. 

Blé. 

Sulfate d'ammoniaque 800 |85 |85r 

Dépense totale 80 o 

Dépense par an 20 o 

Je passe à un assolement plus complexe, car il embrasse une période de 
cinq années et comprend : pommes de terre, froment, Irène, colza, froment 
Voici les engrais qu'il tout employer dans ce cas. 

PREMIÈRE ANNÉE. 

Pommes d« terre, a l'hectare. 

.,, ^ im — 

Quantités. Prix. Dépense. 
Engrais complet n' S I>0 oo k 

Phosphate acide de chaux 400 6i r j 

Nitrate de potasse 300 186 J 236 

oulrate de chaux 300 g \ 

DEUXIÈME ANNÉE. 

Blé. 

Sulfate d'ammoniaque 300 I35 r 135 

TROISIÈME ANNÉE 

Trèfle. 

Engrais incomplet n° 2 1 ,000k 

Soit : 

Phosphate acide de chaux 400 64' i 

£.ï!. le 2 e P K l ° SSe 20a «2i 106 
Sulfate de chaux , 40 0 8 ) 

QUATRIÈME ANNÉE. 
Colia. 

Sulfate d'ammoniaque 400 180 180 

CINQUIÈME ANNÉE. 

Blé. 

Sulfate d'ammoniaque 300 135 135 

Cendres des pailles cl des siliques de colia Mémoire 

Dépense totale 902 1 

Moyenne par an 180',<0 

Pour montrer à quel point il importe de régler la dose suivant la nature des 
Plantes, je placerai sous vos yeux les résultats de trois expériences faites par 
Cavall, er sur la betteravo, avec des quantités progressives de sulfate d'am- 
moniaque, de façon à passer de 80 kilogrammes d'azote à 1S0 kilogrammes 
par hectare ; la proportion des autres termes de l'engrais n'avant pas subi de 
changement, on a obtenu : 
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Kaeines k l'hectare. 

Sans azote • . . 36,834 

Avec 400 kilog. dcsulfale d'ammoniaque 47.325 

Avec S00 — — 51,000 

Avec 650 — — 59,610 

Remarquez, Messieurs, cette solidarité entre l'augmentation progressive du 
rendement et l'augmentation correspondante de la matière azotée ; quel est le 
résultat financier ? 

L'engrais sans matière azotée, réduit aux seuls minéraux, c'est-à-dire au 
phosphate de chaux, à la potasse et à la chaux, avait produit 36,834 kilogram- 
mes de racines par hectare. Or, si l'on prend ce rendement comme point de 
départ, on trouve que "les excédants de récoltes déterminés par l'emploi du 
sulfate d'ammoniaque donnent, tout compte fait, un surcroit de bénéfice d'au- 
tant plus élevé que la proportion du sulfate a été plus forte. 

Avec 400 kilog. de sulfate d'ammoniaque, le bénéfice a été de (I) . 67 f ,8î 

Avec 500 kilogrammes , il s'est élevé à 1 08 ,20 

Avec 650 kilogrammes, il a atteint le chiffre de • • 243,14 

Ces résultats que j'emprunte, je le répèle, à un des agriculteurs les plus 
distingues du département de la Somme, montrent : 

1" Qu'il faut à la betterave beaucoup de matière azotée ; 

2* Que jusqu'à 130 kilogrammes d'azote par hectare, le bénéfice est propor- 
tionnel à la quantité de sulfate d'ammoniaque employée. 

ASSOLEMENT DE SIX ANS, COMPRENANT 

Lin, betteraves, froment, colza, froment, avoine, seigle ou orge. 

PREMIERE ANNÉE. 

Lin. A l'hectare. 



Quantités. Prix. Dépense. 

Engrais incomplet n* 2 1,000* 

Soit : 

Phosphate acide de chaux 400 64 f ,0O \ 

Nitrate de potasse 200 1*4 ,00 H 99 fr. 00 

Suirate de chaux ioo 8,00) 

DEUXIÈME ANNÉE. 

Betterares. 

Engrais complet n. 2 1 ,200* 

Soit : 

Phosphate acide de chaux 400 64 ,00 j 

Nitrate de potasse ÎOO 124 ,00 { «, 00 fr ftn 

Nitrate de soude 300 105 ,00^ 33 Ir 

Sulfate de chaux 300 6 ,00 * 

TROISIÈME ANNÉE. 

Froment. 

Sulfate d'ammoniaque 300 135 ,00 135 fr. 00 



(1) Le sulfate d'ammoniaque valait alors 35 fr. les 100 kilog. 
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QUATRIÈME ANNÉE. 
Colla. 

Engrais complet n° 6 j ,300 kilo». 

Soit : 

Phosphate acide de chaux 400 64',00\ 

Nitrate de potasse . m 74 ,40 / 9a « , nn 

Sulfate d'ammoniaque 400 180 ,00 ( 

Sulfate de chaux 380 7 ,60 j 

CINQUIÈME ANNÉE. 

Froment. 

Cendres de paille et de silique de colza 

enterrées par un premier labour Mémoire. 

Sulfate d'ammoniaque 300 138 ,00 135 fr. 00 

SIXIÈME ANNÉE. 

Avoine, orge ou seigle. 
Sulfate d'ammoniaque 300 90 ,oo 90 fr. 00 

Dépense totale 1,181 fr. oo 

— parai» 196 83 

Celle succession de cultures, irailées comme je l'indique, donne toujours de 
magnifiques récolles. 

Enfin, je terminerai ces indicalions par les deux engrais que je considère en 
ce momcnl comme les plus convenables pour la luzerne et pour la vigne. 

Engrais pour la luzerne (pour un »n). 

Phosphate acide de chaux 4oo k 64 f ,00 , 

Nilrate de potasse 500 124 ,00 • 196 fr. 00 

sulfate de chaux 400 8 ,00 ) 

Engrais pour la vigne (pour deux années). 

Engrais complet n° 4 1,500 

Soit : 

Phosphate acide de chaux eoo 96 ,00 ) 

Nifrale de potasse 500 310 ,00 Î414 fr. 00 

Sulfate de chaux 400 8 ,00 ) 

Dépense par an 207 fr. oo 

Disons, en terminant ce sujet, sur lequel nous avons cru devoir 
nous arrêter assez longuement , à cause de son importance , que 
chaque agriculteur étant le meilleur juge des besoins de son sol, 
il est rationnel de recourir aux produits chimiques séparés, sauf 
à opérer, sur place, les mélanges en utilisant les formules qui pré- 
cèdent. Il y a, en outre, avantage à se procurer dans chaque localité 
le sulfate de chaux ou plâtre au lieu de payer des frais de transport 
sur une matière qui est de peu de valeur partout. 

il existe aujourd'hui plusieurs maisons qui tiennent des dépôts ou 
fabriquent des engrais chimiques, et entre autres, l'usine de Perra- 
che, à Lyon, celle de M. Dulac, à Paris, etc. 

On connait bien aujourd'hui les machines à battre le blé qui, après 
avoir été longtemps sans être employées en France, sont devenues 
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d'un usage général. Nous croyons avoir concouru à les répandre en 

les publiant, avec détails, dans nos « Recueils industriels. > 

On peut avancer en effet que ces machines ne laissent plus rien 
à désirer sous le rapport du travail qu'elles produisent, et qu'en 
présence des résultats avantageux qu'elles permettent de réaliser, 
on doit être péniblement étonné de voir encore des fermiers faire 
battre leurs grains au fléau. 

11 est vrai que le prix élevé de ces appareils ne permet pas a un 
grand nombre d'entre eux d'en faire l'acquisition, d'autant plus 
qu'ils ne récoltent pas, pour la plupart, une assez grande quantité 
de blé pour utiliser une batteuse mécanique pendant le quart ou 
même le sixième de l'année; mais on sait que, dans diverses con- 
trées , des entrepreneurs se sont chargés de monter des machines 
portatives qu'ils transportent dans les fermes, pour battre à façon, 
la récolte de chaque cultivateur, moyennant un prix déterminé qui 
est de 50 à 24 francs par journée de 10 heures, combustible et graisse 
non compris , ou bien proportionnel au nombre de gerbes battues 
ou d'hectolitres de blé obtenus. 

Les machines à battre exigeant une assez grande force motrice, 
surtout lorsqu'elles sont établies sur de larges dimensions, sont 
actionnées généralement aujourd'hui par des locomobiles à vapeur 
qui se transportent avec elles. Le Concours régional nous a montré 
plusieurs de ces moteurs en activité ; déjà, les expositions précé- 
dentes ont fourni la preuve que ce genre de moteurs a fait des 
progrès remarquables , et est arrivé actuellement, avec les perfec- 
tionnements successifs qui y ont été apportés, dans le domaine de la 
pratique usuelle. Nous en avons montré les dispositions principales, 
et toute la construction en décrivant les divers systèmes qui sont 
particulièrement adoptés (1) soit en Angleterre, soit en France. 

Des instruments moins importants , mais qui n'ont pas moins d'uti- 
lité dans les établissements agricoles et que I on rencontrait égale- 
ment en grand nombre au Concours de Lyon,. sont les hache-pailles 
et les coupe-racines qui sont livrés à des prix relativement très- 
réduits, comme les charrues, et qu'il devient, par cela même, plus 
facile à l'agriculteur de se procurer (2). On en exécute, en effet, sur 



(I) Voir à ce sujel le î c vol. du u Traité des moteurs à vapeur t. et les vol. XIV, XVI 
et XVII de la • Publication industrielle. *t 

(S) Le vol. XV de noire grand Recueil contient le dessin et la description de plusieurs 
systèmes de coupe-racines, et en particulier ceux de M. Cbampoanois et de M. Albaiet, qui 
obtiennent beaucoup de succès. 
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des dimensions très -différentes, pour fonctionner soit à bras à l'aide 
d'une manivelle, soit au manège ou par un moteur inanimé. 

Nous regrettons que l'on n'ait pas envoyé à cette Exposition des 
faucheuses ni des moissonneuses mécaniques, qui, il faut bien le dire, 
malgré les améliorations importantes qu'elles ont subies (comme 
nous les avons fait connaître dans le vol. XIII de notre grand 
Recueil), ont beaucoup de peine à être adoptées chez nous, quoique 
d'ailleurs elles soient répandues en Angleterre aux Etats-Unis. 

En revanche, il y avait un grand nombre de presses et de pressoirs. 
On a remarqué particulièrement plusieurs de ceux qui se trouvaient 
à Billancourt, en 1867, et que nous avons reproduits soit dans le 
dernier volume de la « Publication industrielle, » soit dans le 2* vol. 
« des Progrès. » 

Nous avons distingué également les presses à vis et à genouillère 
de M. Samain que l'auteur exécute sur des dimensions telles quelles 
peuvent. exercer des pressions de 80 à 100 mille kilogrammes. Ce 
système, appliqué verticalement au-dessus du pressoir proprement 
dit, nous a paru préférable au système horizontal double, proposé il 
y a un grand nombre d'années, à Rouen, pourles huiles et les cidres, 
et publié alors dans le « Portefeuille du Conservatoire » par MM. Pouil- 
let et Leblanc. Il a d'aill eurs l'avantage de permettre d'opérer, 
comme plusieurs des pressoirs exposés, plus rapidement au commen 
cernent de l'opération , où la résistance est nécessairement très- 
faible, et avec plus d'énergie, mais plus lentement vers la fin quand 
la résis-tance devient très-considérable. 

Une collection de pompes et de machines élévatoires figurait au 
Concours parmi les instruments aratoires et les autres appareils 
d'agriculture. On y remarquait surtout avec intérêt, le système de 
de M. Donnet, avec ses puits fermés, et les pompes centrifuges de 
MM. Neut et Dumont pour élever de grandes quantités d'eau, systè- 
mes dont nous allons faire l'historique et que nous décrirons avec 
détails dans le vol. XIX de la Publication industrielle, comme pré- 
sentant des avantages certains dans un grand nombre de cas. 

Nous avons aussi distingué le bélier hydraulique perfectionné 
par M. Félix qui déjà était connu en 1867, et le mode économique 
de l:iyaux à pointe aiguë appliqué au percement de puits instantanés. 

Il y avait encore des instruments qui ont un emploi fort utile dans 
l'agriculture pratique et dont le Génie industriel a fait connaître les 
principales dispositions , tels que les balances-bascules, les mesu- 
sureurs et pèse-grains, trieurs, etc., etc. 
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procédé moiim rumiM dbs métaux précieux 

Par M. DUBOM-OAFtAlH, Afflneur, à Paris-Grenelle 

L'opération principale de raffinage des métaux précieux connue 
sous le nom de départ, consiste dans la dissolution des matières 
d'argent et de cuivre, dans l'acide sulfurique concentrée ; il se dé- 
gage pendant le travail des vapeurs d'acide sulfurique et d'acide 
sulfureux qui sont entraînées par un tirage dans des condensateurs, 
consistant en tuyaux de plomb plongeant dans l'eau froide , puis 
dans les chambres en plomb où se condense une partie de l'acide 
sulfurique, mais l'acide sulfureux est entraîné dans la cheminée 
ainsi que l'acide sulfurique qui n'a pas été condensé. 

M. Dubois-Caplain vient de se faire breveter pour un notable 
perfectionnement à ce traitement, lequel consiste à faire passer les 
gaz provenant des appareils de départ dans un conduit ou chambre 
de plomb contenant de la rognure de tôle de fer mince. Dans le 
conduit, et dans le sens du tirage, est placé un jet de vapeur. Sous 
l'influence de la vapeur d'eau et du fer, l'acide sulfurique et l'acide 
sulfureux sont décomposés et il se produit du sulfate de fer qui 
s'écoule à l'état de dissolution. 

De cette manière, non-seulement les gaz délétères sont détruits, 
mais encore ils sont utilisés pour la fabrication d'un produit qui se 
vend très-facilement. 

Cette réaction pouvant, ainsi qu'il a été dit, se faire aussi bien dans 
des chambres en plomb que dans des conduits, la forme des appa- 
pareils peut être modifiée suivant les installations déjà existantes. 

C'est donc, ainsi qu'on peut le reconnaître, dans l'action combinée 
de l'acide sulfurique , de l'acide sulfureux , de la vapeur d'eau et 
du fer, que consiste tout le mérite du procédé. 

M. Dubois-Caplain a de plus appliqué dans son appareil le tirage 
de la fonderie ; sous l'influence de la vapeur d'eau, du fer et des 
acides sulfurique et sulfureux, les parcelles d'argent et d'or entraînées 
sont arrêtées et passent avec la dissolution de sulfate de fer. 

On évite ainsi les déperditions d'or et d'argent qui ont lieu par 
des conduits ordinaires qui communiquent directement avec la grande 
cheminée de l'usine. 

Dans le cas où l'on aurait le placement de sulfate de zinc, la ro- 
gnure de tôle de fer peut être remplacée par celle de zinc ; la réaction 
sera la même. 
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PUS» POUR L'EXTB4CTIO,\ M JUS DES PULPES DE BETTERAVES 



P«r MM BtEotBO» ,t BIDAUT, J Verberie 

(PLANCHK 478, PI0DU3 1 ET 2) 

Souvent, dans cette Revue, nous avons eu l'occasion de décrire des 
presses destinées à l'extraction du jus des pulpes de betteraves : 

1* Le3 presses à action continue, comme celles de MM. Perroux 
vol. V; DouayLesens, vol. XXVI; de Puydt, vol. XXXII ; Poizot 
et Druelle, Dumoulin, vol. XXXV, et celle plus récente de M. Cfiam- 
ponnoy dont il est question dans ce volume même ; T les presses 
à piston à marche intermittente, hydrauliques et autres, et les 
nouveaux types de MM. Robert de Massy (Publication industrielle, 
vol. 17) et de MM. Molinos et Pronier, vol. XXVIH et XXXV. 

C'est au deuxième type de presses à pufpe qu'appartient le sys- 
tème dont nous allons nous occuper, et pour lequel MM. Bergeron et 
Bidaut se sont fait breveter récemment. 

Cette nouvelle presse se compose d'un certain nombre de cylin- 
dres de compression situés dans une position horizontale ou verti- 
cale et au bout les uns des autres ; dans ces cylindres, se meuvent 
des pistons qui viennent comprimer la pulpe introduite préalable- 
ment ; la pression est exercée sur tous les pistons à la fois au moyen 
d'une presse hydraulique ou de tout autre engin puissant. 

Il sera facile de comprendre la construction et la marche de l'ap- 
pareil en jetant les yeux sur les fig. 1 et 2 de la pl. 478, et en sui- 
vant la description que nous allons en donner. 
La fig. 1 est une coupe longitudinale par Taxe de l'appareil ; 

L;i fig. 1 est une coupe transversale faite suivant la lijrne 1-2 de 
la fig. i. ° 

C'est d'abord un corps de presse hydraulique B monté dans un 
support A ; à la suite se trouve un premier cylindre C dans lequel 
pénètre le plongeur P ; puis vient s'adapter un cylindre de com- 
pression D fixé à celui C. 

A ce dernier s'ajoute une série de cylindres de compression D', 
t>', etc., en plus ou moins grand nombre, suivant l'importance du 
travail à produire, et ajustés ensemble, comme on le voit, par des 
joints à recouvrements i ; tous ces cylindres sont munis de fonds rf, 
et de tamis /, /' t\ à travers lesquels passent les jus extraits par 
la compression. 



- 
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Le plongeur I» est relié directement à une lige T sur laquelle sont 
montés les pistons p, />' P \ et un bouchon D* ferme le dernier cy- 
lindre • ce bouchon porte le tamis /' et est rattache a une vis V tour- 
nant dans un écrou fixé dans la tète du support E. 

Les cylindres de compression sont munis de soupapes reliées 
entre elles par des tubulures ; ils portent également des oreilles o, qui 
plissent sur deux' fortes entretoises F, de telle sorte qu'on peut mo- 
biliser chaque cylindre dans le sens horizontal pour retirer les tour- 
teaux de pulpe comprimée, comme on le verra plus loin. 

Pour charger l'appareil, on fait arriver, au moyen delà vapeur 
ou autrement, la pulpe sortant des râpes par la soupape S; le 
cylindre D se remplit, la pulpe se rend par les deux soupapes S' dans 
le cylindre D' et ensuite dans celui D 2 ; l'appareil étant ainsi chargé 
on ferme les soupapes S, S', S\ 

La presse hydraulique mise en marche pousse tous les pistons en 
avant et comprime les matières contenues dans chaque cylindre; les 
jus traversent les tamis /, t\ l 7 s'écoulent par les tubes «, bifurqués 
de chaque côté, et se déversent dans des auges placés latéralement. 

La compression terminée, on détourne la vis V en agissant sur le 
volant v; on fait ainsi reculer le fond D 5 et avec lui la galette de pulpe 
attenant au tamis i 1 ; on éloigne à la main le cylindre D a et les suivants 
au moyen des poignées 6 (fig. 2) fixées aux tamis qu'ils portent, et on 
profite de l'écartement résultant de la séparation des cylindres pour 
retirer les tourteaux. 

Ce résultat est obtenu en poussant les poignées b dans le sens 
convenable pour faire sortir partiellement le tamis du cylindre , et 
on fait tomber la pulpe. 

Afin de ne pas entraîner le cylindre quand on fait sortir le tamis, 
celui-ci est muni à la partie inférieure d'un ergot, dans lequel s'en- 
gage le goujon d'un ressort r fixé sur la barre c; on abaisse cette 
barre pour remettre chacun des cylindres en place. 

Le tuyau g sert à amener la vapeur dans le cylindre C pour 
refouler plus rapidement le plongeur P dans son corps de pompe, et 
ramener les pistons à leur point de départ. Le tuyau g' sert à 
l'échappement de la vapeur dudit cylindre. 
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TIROIR DE DISTRIBUTION CIRCULAIRE ÉQUILIBRÉ 

SPÉCIALEMENT APPLIQUÉ AUX MACHINES D'EXTRACTION 
Par M. sohxvre, Ingénieur, Directeur des ateliers du Graod-Hornu 

(Planche, 478, fic. 3 a 6) 

Les machines à vapeur employées à l'extraction du charbon ont 
subi depuis quelques années des modifications nécessitées par 
l'accroissement des charges à élever et des profondeurs des puits. 

H y a environ trente ans, presque toutes les machines d'extraction 
étaient du type vertical à balancier, de 16 à 40 chevaux de force, 
transmettant le mouvement aux bobines au moyen d'engrenages. 

Plus tard, ces machines ont été remplacées par d'autres du même 
système, mais un peu plus fortes. 

On a fait ensuite l'emploi de machines horizontales simples, et 
quelquefois de machines oscillantes (système Cavé) munies également 
d'engrenages ; puis on est arrivé aux machines horizontales doubles 
accouplées, attaquant directement l'arbre des bobines, et enfin aux 
machines verticales doubles, attelées également directement à l'arbre 
des bobines. C'est ce dernier système qui parait avoir définitivement 
prévalu, car il présente sur les machines horizontales de même puis- 
sance, l'avantage d'avoir toujours des cylindres et des pistons en bon 
état de fonctionnement, tandis que dans les machines horizontales, le 
poids du piston agissant toujours, quoiqu'on fasse, surla partie infé- 
rieure du cylindre, use peu à peu cette partie, ovalise le cylindre, et, 
déformant ainsi sa section circulaire, occasionne des pertes de va- 
peur et par suite de combustible. 

Mais les machines verticales elles-mêmes, telles qu'on les construit 
habituellement, et lorsqu'elles doivent avoir une puissance de 150 à 
200 chevaux, ou plus, sont munies de tiroirs d'une grande surface, 
sur laquelle par conséquent agit une puissance considérable qui rend 
leur mouvement très -dur et très-pénible pour les machinistes, dont 
la mission est de changer la marche toutes les fois que la charge 
enlevée arrive à l'orifice du puits, et qu'il s'agit de remplacer les 
caisses pleines par des caisses vides ; de là résultent la plupart des 
accidents causés par des cages qu'on ne peut arrêter à temps, qui 
montent jusqu'aux mollettes, cassent les chaînes ou les cordes, 
puis retombent en se brisant sur les taquets et se précipitent même 

XXXVII, ss 
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quelquefois au fond du puits. Pour obvier à ces graves inconvé- 
nients, on a essayé divers systèmes de tiroirs équilibrés (1), mais 
aucun d'eux n'a donné du résultats complètement satisfaisants et on 
a dû les abandonner. 

Dans quelques fortes machines, notamment à celle du n* 12 du 
tîrand-Hornu et à celle de S l -Arthur de Mariemonl, on a employé 
un mouvement à vapeur pour aider à la manœuvre du changement 
de marche, mais il faut bien reconnaître que ce moyen est assez 
coûteux comme frais de premier établissement, qu'il exige une 
dépense supplémentaire de vapeur, des machinistes très-habiles, et 
que ne servant d'ailleurs qu'à la manœuvre du changement de 
marche, il n'allège en rien le travail nécessité par la marche des 
tiroirs, lorsque la machine fonctionne pour opérer l'ascension de 
la cage, travail que dans une machine de 150 à 200 chevaux, on ne 
peut estimer à moins de huit à dix chevaux. 

Au point de vue de la dépense de vapeur, comme sous le rapport 
de la facilité de manœuvre, remploi des soupapes est certainement 
prélérable à celui des tiroirs ordinaires, mais la bonne construction 
de ces soupapes est difficile et très- coûteuse. Au bout d'un certain 
temps, quelquefois très-court, les sièges de ces soupapes s'altè- 
rent par les chocs répétés qu'ils reçoivent, les articulations des 
nombreux leviers et pièces en mouvement prennent du jeu, tout cela 
ferraille, amène de la perturbation dans la distribution, et finalement 
donne lieu à des réparations longues et coûteuses. Ajoutons à ces 
graves inconvénients, les accidents résultant de la fermeture impar- 
faite des soupapes, lorsque les sièges ne sont plus bien lisses et, ce 
qui est plus grave, la séparation des soupapes et de leurs tiges, ce 
qui fait que le machiniste n'est plus maitre de sa machine. 

Le nouvel appareil imaginé par M. Schivre, à qui nous sommes 
redevable de celte note intéressante, et dont la construction a été 
faite sous sa direction aux ateliers d'Uornu, consiste en un tiroir 
circulaire représenté par les fig. 3 à 0 de la pl. 478. 

Les fig. 3 et 4 montrent ce tiroir en section verticale et horizon- 
tale faite par l'axe ; 

La fig. 5 est une section transversale faite suivant la ligne 1-2; 

Enfin la fig. 6 est une vue par bout du côté de la transmission. 

La clef A de ce tiroir fonctionne à l'intérieur d une boite en 



(i) Voirattt articles autérieors suivants ayant trait aux tiroirs équilibrés : système de MM. 
Cuvellier, Vol. XtV; Jobin, Vol. XVII; «oupape glissanle Vol. XVIII; Maldant, Vol.XIX; 
Leclercq, Vol XXVII ; Brechbiel, Vol. XXIX; Ives. Vol. XXXI; Weber, Vol. XXXIV ; 
Cocliot, Vol. XXXVI. 
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fonte B, qui reçoit la vapeur des chaudières par la tubulure C, et 
dont la face plate m s'adapte et se fixe au moyen de boulons à celle 
correspondante du cylindre moteur M. 

La clef de ce tiroir est creuse, et divisée intérieurement par deux 
cloisons qui forment quatre capacités, celles a et a' pour l'échap- 
pement, et celles 6 et b' pour l'admission. 

Les deux premières capacités a et a' communiquent entre elles par 
les deux ouvertures centrales c et c', et les deux autres 6 et b' par 
l'ouverture d, lesquelles ouvertures sont pratiquées dans les cloi- 
sons. La surface extérieure de la clef est percée de quatre lumières 
e > A et e\ f , ces dernières étant diamétralement opposées aux 
premières, et ayant pour effet d'équilibrer la clef. 

Ces quatre lumières e, e\ /*, f, correspondent exclusivement avec 
les deux capacités intérieures 6, b\ lesquelles capacités sont ouver- 
tes aux deux extrémités de la clef, et communiquent par là avec 
l'intérieur de la boite en fonte B. 

D'autre part, le boisseau du tiroir est percé de trois ouvertures 
D, D', E ; celle D communique avec le passage qui conduit au 
haut du cylindre, celle D' avec le passage qui conduit au bas du 
cylindre, et celle E avec le passage allant au condenseur ou à l'air 
libre. La clef du tiroir est animée d'un mouvement de rotation alter- 
natif qui lui est transmis par un excentrique, dontla tige est articulée à 
l'extrémité d'un levier y, calé sur un arbre h encastré dans cette clef. 

Ce mouvement amène successivement les orifices e,/*, devant ceux 
D, D' conduisant aux deux extrémités du cylindre ; or, ces parties 
de la clef étant constamment en communication avec l'intérieur de la 
boite B, dans laquelle afflue la vapeur par la tubulure C, il en résulte 
1 admission de la vapeur dans le cylindre, alternativement par l'un 
et l'autre des passages D, D'. En môme temps, l'échappement s'opère 
successivement par les mêmes passages D, D', mis en communication 
avec le passage E', par la lumière a de la clef. 

Si l'on prend pour exemple la position de la clef lorsque la lumière 
fse trouve vis-à-vis do celle D', on remarque que la vapeur s'intro- 
duit dans le cylindre par le passage correspondant à D' ; de cette 
introduction, il résulte une pression variable qui agit sur une partie 
de la surface extérieure de la clef, et qui est équilibrée complète- 
ment et régulièrement par la lumière f et l'excavation /** (fig. 5) 
qui sont diamétralement opposées. 

En même temps, l'échappement s'opère par le passage D mis en 
rapport avec le passage E, par la lumière a de la clef ; de cet échap- 
pement, résulte une certaine petite pression variable sur une partie 
de la surface extérieure de la clef, laquelle pression est régulière- 
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ment équilibrée par la lumière a' et l'excavation diamétralement 
opposées. Ce qui vient d'être expliqué, pour l'admission par le pas- 
sage D', a lieu également pour l'admission par le passage D. 

Il résulte donc de celte disposition» que la clef étant constamment 
équilibrée, la pression qu'exerce la vapeur n'a aucune influence sur 
le mouvement de rotation alternatif et que l'effort nécessaire pour im- 
primer ce mouvement est égal au frottement de la clef dans le boisseau. 

Un ressort à boudin R (fig. 3 et 4) agit au centre du gros bout de 
la clef, afin de forcer celle-ci à s'appuyer sans cesse contre la sur- 
face intérieure du boisseau. D'un autre côté, et pour éviter que cette 
pression ne donne lieu à un frottement trop dur, une vis V vient 
appuyer au centre de l'autre bout de la clef, de manière que celle-ci, 
tournant en quelque sorte sur pivot, a un mouvement très-doux, 
tout en étant parfaitement juste et ne donnant lieu à aucune fuite. 

Le va-et-vient imprimé par l'excentrique à la clef du tiroir étant 
analogue à celui des tiroirs ordinaires, il est à remarquer que l'on 
peut interposer entre l'excentrique et le tiroir, soit une coulisse 
Stephenson, soit un système quelconque de détente. 

La première machine d'extraction qui a été munie de ces appa- 
reils de distribution, est une machine verticale double de 150 à 200 
chevaux qui, depuis le mois de décembre 1864, fonctionne sur le 
puits n° 3 du Grand-Buisson, à Hornu. 

Depuis cette époque jusqu'à ce jour, c'est-à-dire depuis bientôt 
cinq ans, ces appareils ont constamment bien fonctionné et avec 
la plus grande facilité pour la manœuvre du changement démarche. 
Les clefs de distribution ont été démontées plusieurs fois dans le 
seul but de s'assurer de l'état des surfaces en contact, et toujours 
on a constaté que cet état était parfait, que les surfaces frottantes 
étaient polies comme des glaces, coïncidaient parfaitement et ne 
donnaient lieu à aucune fuite de vapeur. 

Très-satisfait de ces résultats, le charbonnage du Grand-Buisson 
fit construire aux ateliers d'Hornu, pour sa houillère n° 2, une se- 
conde machine d'extraction munie des mêmes appareils de distribu- 
lion, mais un peu plus forte, les cylindres de la première machine 
n'ayant que 0,65, et ceux de la seconde ayant 0,70 de diamètre. 

Cette nouvelle machine fonctionne depuis le mois de juin 1868, 
de la manière la plus satisfaisante, et avec une facilité extrême 
pour le machiniste. Enfin, une troisième machine, de même force que 
cette dernière, munie de mêmes appareils de distribution, et con- 
struite également à Hornu, vient d'être installée et mise en train sur 
l'un des puits du charbonnage de la Louvière et la Paix. 
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MACHINE A COMPRIMER LES ASSEMBLAGES 

ET A EMBATTRE LES ROUES DE VOITURES 
Par M. A. COfcAB, Constructeur, à Courbevoie 

(PLANCHE 478, FIG. 7 A 10) 

La machine que nous allons décrire a fait l'objet récemment, d'une 
demande de brevet d'invention , elle a pour but d'opérer à froid la 
pose des cercles ou bandages sur les roues, et de faciliter ainsi la 
compression de certains assemblages. 

En opérant à froid, M. Colas évite de brûler les jantes, comme 
cela avait lieu en appliquant des cercles portés à la chaleur route 
et il évite également d'altérer le métal par un trop prompt refroidis- 
sement qui détruit l'homogénéité nécessaire du cercle. 

Pour atteindre ce résultat, M. Colas a imaginé de procéder en 
sens inverse du système par lequel la roue restant à son état normal 
e cercle métallique est amené à un diamètre plus grand par la cha- 
eur ou autrement, puis posé sur la roue et ramené ensuite à sa véri- 
table dimension normale par refroidissement ou compression 

Dans le nouveau système, au contraire, le cercle métallique reste 
sans modification, et c'est la roue qui est comprimée sur toute sa cir- 
conférence pour introduire le cercle pendant que la compression est 
maintenue et assure l'assemblage , en permettant ensuite à la roue 
de reprendre toute l'action que lui permet l'élasticité qui lui est 
restituée, en faisant cesser la compression artificielle et momen- 
tanée ainsi appliquée ; l'opération est donc précisément en sens in- 
verse de tous les systèmes connus et c'est là un point caractéristi- 
que important ; mais en outre de cette question de principe, les 
moyens d'application présentent un véritable intérêt. 

Les fig. 7 à 10 de la planche 478 fournissent, à titre d'exemple 
une disposition qui, jusqu'à présent, parait à M. Colas la meilleure 
ue toutes celles que l'on pourrait employer. 

La fig 7 représente une coupe verticale de la machine, et la figure 
» en est un plan, mi-partie vu en dessus et mi-partie en section 
horizontale faite suivant la ligne 1-2. 

Les fig. 9 et 10 représentent, en coupe verticale et en section ho- 
rizontale, suivant 3-4, la pompe qui sert à fouler le liquide dans la 
machine. 

La roue A est placéesur la plate-forme 13, dont la surface extérieure 
est conique, condition essentielle et caractéristique du système. 
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La plate-forme B peut s'élever sous l'effort du piston C mû par 
l'action d'une pompe hydraulique D, qui envoie le fluide sous le 
pfston C par le tube D' ; en .'élevant, la plate-forme B entraîne dans 
son mouvement les axes E, sur lesquels se trouvent montes les leviers 
compresseurs G et les bielles H ; ces dernières peuvent tourner 
librement sur les axes 1 du bâti J. 

Par suite de ce mouvement, les axes E s'élèvent et les le- 
viers G s'appuient sur les tasseaux t pour les comprimer contre 
la jante de roue A ; la compression, déterminant la diminution du 
diamètre de la roue, celle-ci peut descendre sur la plate-forme B, 
sous l'effort de l'écrou à manettes M monté sur la vis L, qui est 
assujettie au centre de la plaie-forme B. 

Par suite de ces opérations , l'état de compression de la roue A 
est assuré, et ne peut se modifier même après l'enlèvement de la 
pression des leviers G, puisque l'écrou à manettes M empêche 
le moyeu de se relever, et que l'inclinaison de la plate-forme B 
empêche les bords coniques de la roue de remonter • arrive a ce 
point, on peut, avant même de retirer les leviers G introduire le 
cercle O, puis, après avoir retiré la pression et laisse retomber le 
piston et la plate-forme, enlever les tasseaux t ou les déplacer 
pour les amener dans les intervalles libres qui se trouvent entre les 
leviers G, de manière à permettre l'introduction complète du cercle O 
dans la position définitive. 

Une fois ce cercle placé, l'opération est terminée, on desserre 
l'écrou M, et la roue, sou? l'action naturelle de l'élasticité qui lui est 
rendue, presse contre son cercle, lui adhère fortement et constitue 
une roue cerclée excellente, obtenue à froid par une opération méca- 
nique simple et rapide. 



llGIim A FABRIQUER LES CADRES BÊTAILIQIES 

Par M. Ii. »«Wia, Mécanicien, & Paris 

M. L. Denis, a pris récemment un brevet pour une machine destinée 
& contourner les balles métalliques servant à faire les cadres de roules 
dimensions à coins arrondis ou ovales pour les photographies gravures, elc. 
Sur une plaque de fonte est fixé un noyau qui a la forme que doit prendre 
la batte une fois fermée ; une fourche commence par plier celte balte, que deux 
chariots achèvent de contourner. Ce procédé entièrement mécanique csl des- 
tiné à remplacé le travail manuel auquel on s'est borné jusqu'ici ; il a pour 
avantage une grande célérité, donne de meilleurs produits et permel de réaliser 
une économie importante. Le cadre est terminé par un genre particulier 
d'agrafage des balles qui évite la soudure des deux extrémités. 
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APPAREIL DE CHAUFFAGE 



Par M. VIRT, Ingénieur métallurgiste, à Fallon 
(pmhcni 479, rie. 1 el 3} 

Nous avons eu souvent à nous occuper, dans le cours de cette Revue, 
des appareils et procédés de chauffage, sujet important que l'on 
trouvera particulièrement traité dans le vol. XXXV, qui rend compte 
des perfectionnements apportés dans cette industrie par MM. Geneste 
fils et Herscher frères, l'une des maisons les plus importantes de 
Paris, pour la fabrication et l'installation de ces appareils. 

Aujourd'hui, nous ferons connaître un nouveau système de calori- 
fère que M. Viry, ingénieur métallurgiste, a fait récemment breveter. 

Ce calorifère, ou poêle métallique, se distingue par de très-bonnes 
et très- heureuses dispositions qui, dans la construction, n'entrainentà 
aucun frais d'ajustage et de montage, et qui permettent de réaliser 
une grande économie de combustible par suite de l'installation de 
son foyer ; on peut, du reste, indifféremment faire usage avec ce 
poêle de houille, coke, tourbe, ou bois. 

L'air qui arrive à la partie inférieure de l'appareil se chauffe rapi- 
dement au contact des côtés du fond du foyer, puis le long des tubes 
qui donnent passage aux produits de la combustion, pour s'échapper 
à la partie supérieure, et chauffer les appartements parle haut; il se 
produit ainsi un courant énergique ou circulation, qui fait que l'air 
de l'appartement passe en très-peu de temps par l'intérieur du ca- 
lorifère et s'échauffe promptement au degré voulu. 

Une galerie tournante à jour permet de distribuer Pair chauffé 
dans la pièce où est placé le poêle, en établissant un courant modéré. 
Cette galerie une fois fermée, permet d'envoyer l'air chaud surchauffé 
encore par son contact avec le tuyau de fumée qu'il enveloppe, dans 
n'importe quelle autre pièce d'un étage supérieur. 

On se rendra aisément compte de la disposition de ce poêle en se 
reportant aux fig. 1 et 5 de la pl. 470 qui le représentent en section 
verticale faite par l'axe el en section horizontale suivant la ligne 1-2. 

Sur la plaque A, qui repose sur le sol par les pieds «, est montée 
une base cylindrique B, qui reçoit le corps principal K du poêle ou 
calorifère fondu avec le foyer F; les côtés longitudinaux de ce foyer 
forment deux chambres /*, dans lesquelles débouchent, à la partie in- 
férieure, les tuyaux 6. La partie supérieure de ces chambres pré- 
sente une feuillure f dans laquelle s'ajustent les tubulures d venues 
de fonte avec la cloche ou générateur d'air chaud D, dont le bord 
supérieur est légèrementeonique. 
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Sur ce bord, de même que sur celui de l'enveloppe K, repose une 
plaque fondue avec le cône E ; c'est sur cette plaque que se fixent 
quatre conduits e qui débouchent dans la chambre 1, et que se place 
la galerie à jour L, à l'intérieur de laquelle est montée la couronne 
l percée d'ouvertures analogues, mais formant la contre-partie de la 
galerie et qu'on mobilise sur elle-même au moyen de boutons l\ de 
manière à fermer ou dégager les ouvertures ou jours de ladite ga- 
lerie qui donnent passage à l'air chaud. 

Au-dessus de la chambre I' se place une plaque G que recouvre 
l'enveloppe H, à laquelle on peut donner les contours les plus variés; 
sur la tubulure g, de la plaque G, on rapporte un tuyau-cheminée qui 
donne passage aux produits de la combustion, et sur l'enveloppe H, 
on monte un conduit qui conduit l'air chaud dans la pièce à chauffer. 

Sur la figure 1 , la marche de l'air chaud est représentée par des 
flèches en traits ponctués, et celle des produits de la combustion 
qui viennent du foyer F par des flèches en traits pleins, il est donc 
facile de se rendre compte des fonctions de ce calorifère. 

Le courant d'air chaud est d'une vigueur extraordinaire, grâce à 
la grande hauteur de la colonne d'aspiration, c'est-à-dire depuis 
la prise d'air froid par le bas du foyer (par les tuyaux 6) jusqu'à la 
sortie de l'air chaud par le haut de l'enveloppe II. 

Au-dessous du foyer F, est placé le cendrier C ; l'air nécessaire à 
la combustion passe à travers la plaque perforée c. 

Bien que cet appareil de chauffage paraisse à première vue assez 
compliqué par rapport au nombre de pièces qui le composent, il 
est néanmoins susceptible d'être établi à très-bon marché, car sa 
construction ne nécessite aucun frais d'ajustage ou démontage ; il 
est d'une très-grande solidité ; susceptible par conséquent d'une 
grande durée, et sa pose est des plus faciles. 

En raison même de la grande surface de chauffe que présente un 
poêle ainsi construit, et de la génération rapide et constante de l'air 
chaud qui lèche les côtés et le fond du foyer F, la cloche D, les tuyaux 
e et la cheminée 9, on peut sans crainte en faire l'application pour le 
chauffage de plusieurs pièces à la fois ; la réduction des dimensions 
du foyer permet de réaliser une notable économie de combustible. 

Enfin, l'appareil présente l'avantage du chauffage par le haut des 
appartements, ce qui est de beaucoup préférable au mode actuel, 
comme hygiène, et comme rapidité, car l'air chaud qui monte im- 
médiatement au plafond en raison de son peu de pesanteur spécifique, 
ne produit son effet que lorsque la pièce en est remplie entièrement. 
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CHAUDIÈRE POUR MACHINES LOCOMOBUES ET AUTRES 

Par M. A.-B. de MOMlia, Ingénieur-Constructeur, à Bologne 

(planche 479, ne. 3) 

Chaque jour, nous enregistrons de nouvelles dispositions applicables 
aux générateurs de vapeur ; c'est là, en effet, un sujet d'une impor- 
tance de premier ordre, pour l'industrie en général, de lui dépend 
la marche même des usines sans chômage et la production de la 
force motrice dans des conditions plus ou moins économiques. Aussi, 
n'y a-t il pas de petits perfectionnements qu'il ne soit uiile de faire 
connaître et qui n'aient leur importance. 

Voici une modification que M. de Morsier vient d'apporter aux 
chaudières tubulaires horizontales, locomobiles, locomotives ou au- 
tres, et pour laquelle il a pris récemment un brevet. Cette modifica- 
tion, qui nous parait mériter de fixer l'attention des industriels, con- 
siste dans le prolongement de l'enveloppe de la chaudière derrière le 
foyer, de manière à ce qu'on ail la place d'un grand trou d'homme 
dans la partie inférieure, pour retirer les dépôts et faire un nettoyage 
des plus complets. Cette disposition donne les avantages suivants : 
1° elle empêche les incrustations; "l' elle facilite le nettoyage; 3° elle 
permet une vaporisation beaucoup plus grande. 

La iig. 3 de la pl. 479 représente la section longitudinale d'une 
chaudière horizontale construite d'après le principe indiqué. 

On voit par cette ligure que l'enveloppe E du corps de la chau- 
dière se prolonge, en E', derrière le foyer K, de manière à laisser un 
espace de 40 à 50 ceutimètres, suivant les dimensions mêmes de la 
chaudière, pour permettre d'y loger un grand trou d'homme A ; 
les parties planes de l'enveloppe sont réunies au foyer au moyen 
d'entreloises et, dans le prolongement susdit, elles sont reliées par 
Taxe a des roues, qui est ajusté coniquement dans deux disques de 
fonte boulonnés sur la chaudière et fixés à l'axe au moyen de clavettes. 

L'eau affluant librement tout autour du foyer, il se produit un 
violent courant ascendant contre toutes les parois, ce qui empêche 
la formation et le dépôt des incrustations ; il ne se produit plus que 
des dépôts pulvérulents qui tombent sous forme de bouc sur le fond 
de l'espace libre G , en constituant, comme c'est indique, un talus qu'on 
fait aisément disparaître par le trou d'homme A. 

Le courant qui se produit dans le sens des (lèches peut encore 
être augmenté contre la plaque tubulaire C, au moyen d une cloison 
X indiquée en ligne ponctuée. 
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Un trou d'homme plaoé sur la partie supérieure de la chaudière et 
le trou de nettoyage rf, qui communique dans la boite à fumée, faci- 
litent le nettoyage du devant du foyer ; le trou d'homme inférieur A 
permet, non-seulement de retirer les dépôts accumulés, mais encore 
d'enlever ceux qui peuvent être restés dans les parties latérales du 
foyer. De cette manière, la chaudière peut être nettoyée complète- 
ment dans toutes ses parties, même entre les tubes. 

La circulation d'eau et l'absence complète d'incrustations augmentent 
considérablement la vaporisation ; on ne doit enfin jamais redouter 
les fuites aux joints des tubes avec la plaque ni la rupture de cette 
dernière, fuite et rupture qui proviennent également des dépôts 
énormes qui, dans les chaudières ordinaires, se forment entre les 
tubes et contre la plaque lubulaire. 



PROCÉDÉ DE MÉÎALLISATIOS SUPERFICIELLE 

DE J. HADTRIVE, à Paris 

Ce procédé consiste à appliquer sur tous objets, à l'aide d'un enduit 
métallique, des parcelles d'un métal malléable, lesquelles sont laminées 
après amalgame obtenu dans un courant d'air chyud. 

M. Hautrive emploie notamment l'étain comme étant inoxydable. Il 
le réduit en parcelles qu'il tamise à une grosseur voulue sur l'objet 
enduit, puis il laisse l'amalgame se produire à Téluve avant de lami- 
ner. Les parcelles d'étain écrasées les unes sur les autres constituent 
une couche dont chaque molécule a sa racine maintenue par l'en- 
duit adhérent. 

Celte application peut se faire sur les métaux pour en empêcher 
l'oxydation, et sur les bois, pierres ou autres matériaux pour en 
empêcher la prompte décomposition. 

Il opère également sur le zinc et sur la tôle pour toiture, orne- 
ments estampés, doublage de navires, sur les tuyaux en fer ou fonte 
servant à la canalisation du gaz et de l'eau, sur les bois de construc- 
tions navales, traverses de chemins de fer, poteaux télégraphiques, etc. 

Ce procédé a pour résultat de faire un produit d'une durée indc- 
linie pour toiture, couverture de wagons, etc. Il est moins cher, plus 
durable, plus léger et plus beau que tous les autres produits similaires 
et sera, pour ces motifs, préféré au zinc. 
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APPAREIL POM BRISER ET ÉTEINDRE LA M0DSS8 

QUI SE FORME DANS LA FABRICATION DU SUCRE 
DANS LA DISTILLERIE, ETC 

Par M. A.-D.-J. ITHABO, Ingénieur, à Douai 
(pukcbe 479, pig. 4 à 6) 

Beaucoup d'opérations dans l'industrie sont rendues difficiles ou 
incommodes par la formation de mousses qui se produisent, soit par 
l'insufflation de gaz au sein d'un liquide, soit par l'ébullition du 
liquide lui-même, soit par la formation de gaz aux dépens de sub- 
stances soumises à une réaction chimique, telle que la fermentation 
ou la décomposition pyrogénée. 

Dans plusieurs circonstances, on est parvenu à abattre les mousses 
ou à en empêcher la formation en projetant à la surface du liquide 
qui leur donne naissance, certains corps gras ou du savon. 

Ce moyen est coûteux ; il doit être renouvelé souvent et exige 
une surveillance incessante. 

Le procédé de M. Evrard, pour lequel il s'est fait breveter et que 
nous allons décrire, consiste à projeter un jet de vapeur ou un mé- 
lange d'air dans une ou plusieurs directions, de manière que la 
mousse ne puisse s'élever sans traverser la zone où circule la vapeur 
en mouvement. La mousse s'éteint dans cette zone, et le liquide 
résultant de cette extinction retombe dans la chaudière. 

Les fig. 4 à 6 de la pl. 470 montrent l'application de ce moyen 
d'éteindre la mousse faite à une chaudière à carbonater carrée -, 

Les fig. 4 et 5 représentent des sections verticales de cette chau- 
dière, faites réciproquement à angle droit par rapport de Tune à l'autre ; 

La fig. 6 est un plan vu en dessus. 

A la partie supérieure de la chaudière sont disposés deux tubes 
parallèles a et a' percés de trous ; ces tubes sont réunis par un aulre 
tube 6, de plus petit diamètre, auquel se raccorde le robinet c, qui 
établit la communication avec le tuyau </, lequel se branche, comme 
l'indiquent les figures, sur le conduit principal de vapeur A. 

La vapeur est distribuée par les trous des tubes a et a' à la surface 
du liquide et à la rencontre de la vapeur ou des gaz qui s'en déga- 
gent. Les trous des tubes a et a' peuvent être percés de manière à 
diriger la vapeur dans toute direction jugée convenable pour atteindre 
le résultat voulu. 

On peut aussi fermer la zone par une tète d'arrosoir hémisphérique 
percée de petits trous, la plupart horizontaux, et dont quelques-uns 
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sont inclinés pour lancer la vapeur obliquement vers la surface du 
liquide, et, comme dans l'exemple précédent, à la rencontre de la 
vapeur et des gaz qui s'en dégagent. 

Le jet de vapeur peut aussi être disposé dans le tuyau même d'un 
appareil distillatoire, en sens contraire de la marche des produits 
distillés à Pétat de vapeur. Ces derniers traversent la vapeur d'eau, 
tandis que la mousse, si elle se produit, s'éteinl dans le même milieu. 

Pour obtenir le mélange d'air et de vapeur employé par M. Evrard, 
en place de vapeur pure, il se sert de l'appareil de Mannoury d'Eclot. 

On sait que cet appareil consiste en jet de vapeur, à haute pres- 
sion, lancé au centre du tuyau du plus grand diamètre, ouvert en 
arrière de Parrivée de vapeur. La vapeur entrainc l'eau en se 
mélangeant avec lui. L'air seul , comprimé dans un réservoir, ou un 
gaz quelconque peuvent remplacer la vapeur dans plusieurs des 
usages qui viennent d'être décrits, et leur emploi pour abattre les 
mousses ne peut être qu'une variante du procédé. 



MACHINE A FAIRE LES RONDELLES EN CAOUTCHOUC 

l»ar M. Ernest GEITHEH, Négociant, ù Manchester 

(PLAXCHK 479, 7 A 10) 

La machine représentée par les lig. 7 à 10, de la pl. 479, est 
basée sur un principe qui consiste à imprimer à des cylindres ou 
cordes en caoutchouc (ayant le diamètre voulu des rondelles), une 
rotalion rapide autour de leurs axes, tandis qu'un couteau, placé à 
angle droit ou à 00" par rapport aux axes desdiles cordes, descend 
avec une vitesse qui diminue vers le centre des cordes, là où leur 
section est au maximum, et par conséquent aussi la résistance au 
découpage, et détache ou coupe autant de rondelles qu'il y a de 
cordes en caoutchouc. 

Ce couteau, qui est animé d'un mouvement de va-et-vient, après 
avoir coupé lesdites rondelles, munie très-vite pour en couper une 
autre série, et c'est pendant ce temps qu'on fait avancer toutes les 
cordes d'une distance égale à l'épaisseur que doivent avoir les ron- 
delles. 

Les lig. 7 et 8 montrent que, pour imprimer une rotation rapide 
aux cordes en caoutchouc c, on les place dans des tubes en fer /, 
dont le diamètre intérieur est égal au diamètre des cordes, de 
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sorte que ces dernières sont entraînées, ou obligées à suivre le mou- 
vement des tubes, ceux-ci tournent dans des coussinets A et B, et 
c'est à l'aide de la courroie a (fig. 9 et 10), qui passe alternativement 
au-dessus et au-dessous des tubes, qu'on fait tourner ces derniers. 

Le couteau F, pour couper les rondelles, effleure les collets* des 
tubes et tranche l'épaisseur qui saillit au dehors des tuyaux ; 
des pistons ou pousseurs V font ensuite avancer simultanément 
toutes les cordes, après chaque mouvement du couteau, d'une dis- 
tance égale à l'épaisseur des rondelles ; il en résulte qu'on obtient 
ainsi des rondelles d'une égalité parfaite. 

Les figures 9 et 10 montrent, de face et en plan, la disposition 
générale de la machine. 

On voit qu'elle comporte 18 tubes, mais ce nombre peut être aug- 
menté à volonté, lesquels tournent dans les coussinets A et B ; même 
nombre de pousseurs P sont vissés à la traverse E ; ils avancent 
tous en même temps , après que le couteau a coupé les 1 8 rondelles 
d'un seul coup. 

Sur un arbre latéral F sont montées les trois poulies P' et P*. 
Les deux premières reçoivent la commande ; et celle P 1 fait tourner 
les tuyaux / au moyen de la courroie a, qui est tendue par une petite 
poulie d (fig. 9). 

Une vis sans fin e est calée sur l'arbre de commande F, et elle 
engrène avec la roue f fixée sur l'arbre g qu'elle fait tourner. 

Sur cet arbre, sont montées les cammes h qui impriment un mou- 
vement vertical de va-et-vient convenable au couteau /*. 

Ledit arbre g fait aussi avancer les pousseurs P au moyen des mani- 
velles i et de la bielle I, et par l'intermédiaire de la roue à rochet k y 
celle-ci actionnant les roues coniques m et m' fixées à l'extrémité des 
tiges filtées n et n', qui pénètrent dans des écrous dont la traverse E 
est munie. 

Il résulte naturellement de cette combinaison qu'en donnant plus 
ou moins d'amplitude au mouvement du rochet A\ on obtient des 
rondelles plus ou moins épaisses à volonté. 
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EXPLIQUÉ A L'AIDE DE L'ETHER ET TENDANT PAR SUITE A CONFIR- 
MER L'EXISTENCE DE CE FLUIDE UNIVERSELLEMENT RÉPANDU 

Note de M. »UM>IM communiquée à l'Académie des sciences 

On sait que, dans les machines mues par des vapeurs ou par des 
gaz, toutes les calories filtrant à Ira* ers les parois des vases et en- 
levées par des réfrigérants ou condenseurs, ainsi que toutes celles 
qui s'échappent par les cheminées et ailleurs, diminuent d'autant le 
travail attendu de ces appareils. 

Ces diminutions sont de 423 kilogrammètres environ par calorie, 
lorsqu'il s'agit de Pair proprement dit. 

En admettant qu'un fluide éminemment subtil et élastique remplit 
tout l'univers en traversant plus ou moins tous les corps, on se rend 
compte des résultats ci-dessus, et cela sans recourir à un prétendu 
changement de chaleur en travail, c'est-à-dire sans faire revivre ici 
une de ces qualités occultes, qu'on ne saurait trop, dans les sciences, 
remplacer autant que possible par des causes matérielles, palpables 
et tombant sous les sens. 

En effet, dans ce dernier cas, les vérités naturelles, pouvant être 
mieux saisies par tout le monde, auront plus de chances pour se ré- 
pandre, pour être appliquées, et, par suite, pour porter leurs fruits. 

L'éther ou le fluide, cause principale de tous les phénomènes ca- 
lorifiques, lumineux, électriques, magnétiques, physiologiques et 
autres, bien qu'il soit invisible et impondérable à nos balances, ma- 
nomètres, baromètres cl autres instruments, n'en est pas moins une 
véritable matière, douée de la propriété appelée inertie, et ce qui le 
prouve, c'est que, pour venir du soleil à la terre à l'état de vibra- 
tions lumineuses, il lui faut huit minutes, c'est qu'il produit mille 
effets mécaniques et matériels, lorsqu'il est lancé avec une grande 
vitesse, tels que des déchirements et des ruptures: le verre est percé, 
le bois et les pierres sont brisés, et si la flamme d'une bougie est 
présentée à son courant, elle sera choquée, abaissée et éteinte. 

Soit maintenant un foyer allumé, alors les atomes de l'oxygène de 
l'air, retenant autour d'eux par attraction des parties d'éiher, vont se 
dépouiller de ce fluide pour se précipiter sur le charbon par l'effet 
d'une deuxième attraction chimique, analogue à la précédente. 

De l'oxyde de carbone et de l'acide carbonique se formeront, en 
même temps que les parties éthérées, devenues libres et non en to- 
talité reprises par les composés gazeux, s'élanceront dans tous les 
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sens avec une vilesse d'autant plus grande qu elles seront plus ténues 
et moins matérielles, relativement à la force ou à la grande élasti- 
cité qui les repousse les unes des autres. 

Au reste, cette force répulsive, d'origine inconnue comme les at- 
tractions chimique et céleste, qu'on est obligé ici de reconnaître aux 
atomes éthérés entre eux, pourra traverser les corps, tels par 
exemple, que le verre étamé d'une bouteille de Leyde où l'on aura 
preablement introduit de l'éther en excès. Ce fluide repoussant 
alors, à travers le verre ci-dessus et le long d'un conducteur jus- 
qu'au réservoir commun, l'éther extérieur moins comprimé, on ne 
sera plus étonné si, en établissant ensuite la communication entre le 
dedans et le dehors de la bouteille ci-dessus, on obtient une décharge 
avec une vive étincelle. En effet, deux milieux éthérés, l'un com- 
primé et l'autre rarélié, se vident ici l'un dans l'autre avec la grande 
vitesse qu'on devait attendre de beaucoup d'élasticité jointe à l'ex- 
trême ténuité des molécules mises en mouvement. 

Kevenant au précédent foyer, les particules éthérées ainsi mêlées 
aux atomes d'oxygène et de charbon, ainsi qu'à leurs composés 
nouveaux, dansant et vibrant d'autant plus vivement à un certain en- 
droit du brasier que la combustion y sera plus intense, on conçoit 
que cette dernière tendra par elle-même à se propager de plus en 
plus et de proche en proche. (Ses décompositions et recompositions 
multipliées étant naturellement provoquées sur chaque point moins 
chaud ou moins ardent par les vibrations ou agitations moléculaires 
opérées sur les points voisins qui le sont davantage.) 

Bref, cet cther, vu sa grande vilesse, donnera, quoique très-ténu, 
heu à des jets plus ou moins puissants qui s'introduiront (l'attraction 
chimique d'ailleurs aidant) dans le mercure ou les liquides de nos 
colonnes thermométriques pour les dilater, ensuite les élever et y ' 
effectuer ainsi un certain travail. 

Lancés sur des corps vivants, les mêmes jets y produiront cer- 
taines sensations, des douleurs, des brûlures, etc. 

Plaçant maintenant au-dessus du foyer en question une chaudière 
au fond de laquelle on entretiendra constamment de l'eau, l'éther 
chauffera et dilatera d'abord ce liquide, puis il le vaporisera en 
se combinant chimiquement avec lui. 

Les jets éthérés partis à la pression atmosphérique du foyer, après 
leur entrée dans la chaudière, vont donc s'y entasser, en donnant 
lieu à des chocs d'abord, puisa des compressions, sensibles celte 
fois nu manomètre, par suite de leur combinaison avec IVau, c'est- 
a-Oirc par suite d une condensation beaucoup plus grande que s'ils 
étaient arrivés dan3 une capacité entièrement vide. 
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Dans tous les cas, cet éther entassé, ou celte masse de petits res- 
sorts bandés, pouvant aller dans un cylindre voisin pousser ou 
mouvoir un piston chargé, il en résultera alors une machine à vapeur 
ordinaire. 

Dans ce cas, l'effort exercé sur le piston, comme sur les parois de 
la chaudière de dedans en dehors, étant de 4 atmosphères par exemple, 
le thermomètre marquera 145° 4'. Ces nombres, d'ailleurs, ne chan- 
gent guère si le cylindre, beaucoup moins volumineux que la chau- 
dière, ne reçoit que d'une manière discontinue la vapeur, ou si 
cette dernière travaille alternativement en pleine pression et en 
détente. 

S'il en était autrement, on aurait alors deux espèces d'échauffe- 
ment, l'un à volume variable et à pression constante, et l outre à 
volume constant. 

Dans le premier cas, la vapeur, ou la combinaison d'éther et d'eau, 
mouvant un piston reculant, ou qui fait place aux nouveaux ressorts 
arrivant, ces derniers n'élèveront ni le thermomètre ni le mano- 
mètre ; bref, sans qu'il y ait ici changement de calorie en travail, 
la température restera stalionnairc avec la pression. 

Dans le deuxième cas, au contraire, la vapeur ou lesdits ressorts 
s'entassent et se bandent de plus en plus dans la chaudière ; il y aura, 
il est vrai, accroissement de température et de pression, mais ce 
sera non par défaut de travail à réaliser, mais bien parce que l'éther 
arrivant ne trouvera pas d'espace pour se loger. 

Si, après la détente ou le débandement des ressorts éthérés ci- 
dessus, jusqu'à la pression atmosphérique ou au-dessous, on les ab- 
sorbe, on les condense, ou on les noie dans une masse suffisante 
d'eau froide, alors la pression disparaissant ou diminuant de beaucoup, 
de ce côté du piston moteur, il arrivera au coup suivant que la 
vapeur reçue sur le côté opposé y produira un plus grand effort et 
un plus grand travail. Toutefois, comme malgré ces dispositions, les 
ressorts bandés recèleront encore une force motrice très -considérable 
après leur détente et leur condensation, il en résultera en définitive 
que la machine à vapeur est bien loin de profiter de tout son com- 
bustible. 

En effet, 1 kilogramme de la vapeur ci-dessus détendu seulement 
à 100 degrés et à la pression atmosphérique, conservant encore G 50 
calories environ, d'après M. Southern, sur les 650 -f- 45,4 possédées 
avant de travailler, voilà donc la force du combustible perdue et 
noyée dans l'eau de condensation suivant le rapport de 650 à C94,4 
ou de 1 à 1,07 ; autrement dit, nos ressorts tendus d'éther et d'eau 
après être d'abord en partie débandés par la détente, puis finalement 
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noyés, conserveront encore les fj£ de leur travail moteur primitif 
en sortant de la chaudière. 

Dans les machines à air chaud, ce dernier gaz ayant moins d'af- 
finité pour 1 ether que l'eau, il pourra fournir son travail de détente 
sans garder avec lui, jusqu'à sa sortie, une aussi grande quantité de 
moteur ou autant de ressorts non totalement débandés et utilisés. 

Dans le compte rendu du 2 Septembre 1867 , l'Académie 
ayant proposé divers emplois du gaz en question comme moteur, je 
rappellerai quelques passages de cette publication d'autant plus vo- 
lontiers, qu'en finissant d'expliquer l'équivalent, but de la présente 
note, je trouverai une heureuse et nouvelle occasion de recommander 
des machines d'abord pratiquantes suivant moi, puis beaucoup plus 
économiques que les machines à vapeur, sous le rapport du corn - 
bustible consommé. 

Adoptant une machine à 4 atmosphères, par exemple, j'ai fait -lé- 
cher extérieurement et de gauche à droite, par la fumée venant du 
foyer, un faisceau de tubes dans lesquels un soufflet , à l'extrémité 
opposée, aura lancé un courant d'air à la pression ci-dessus et à 150* 
environ (cet air ayant été préalablement puisé dans l'atmosphère à 
10 degrés par le soufflet, et pesant 1 kilog. 254 le mètre cube.) 

Dans ce cas, on peut, en multipliant suffisamment les tubes, faire 
on sorte que la fumée (après son léchement ou son trajet en sens 
contraire de l'air pur et échauffé), n'ait plus que la température 150 
degrés de cet air comprimé, plus un excédant arbitraire, de 50 de- 
grés, par exemple, nécessité pour la transmission du calorique de la 
fumée dans ledit gaz moteur. 

Supposons maintenant que ce dernier, en se croisant ainsi avec 
la fumée, acquiert 800 degrés à sa sortie des tubes. Dans ce moment, 
en le dirigeant sur un piston destiné à recevoir son travail, il agira 
en pleine pression d'abord, puis avec détente jusqu'à l'atmosphère. 

Comme cet air ainsi détendu conservera encore 444° de chaleur 
d'après la loi de Poisson, on pourra l'employer de nouveau à l'ali- 
mentation du foyer, en diminuant d'autant la consommation du com- 
bustible, ainsi que le poids de la fumée. 

Il résultera de ces dispositions que, pour créer une fumée à 1000* 
destinée à élever d'abord à 800° à sa sortie le mètre cube d'air mo- 
teur ci-dessus, puisa garder 150'x 50° en arrivant dans sa cheminée 
d'évacuation à l'extrémité droite des tubes chauffés, on n'aura besoin 
de faire rentrer audit foyer que les 0,73 de l'air à 444 degrés dont il 
s'agit, lequel air apportera alors trois fois environ l'oxygène néces- 
saire à la consommation du combustible de manière à prévenir la 
formation de l'oxyde de carbone. 

XXXVII. *3 
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En effet, 0,24 étant le calorique spécifique du mètre cube ou de 
1 kilog. 254 d'air dépensé par coup de piston dans une seconde, 

■ 

par exemple, on aura : 

1 ,554 X 0,24 1000 x x = 1 ,254 X 0,24 (800 — 150) -f- 1 ,254 x 

X 0,24 X 200 — 1,254 X 0,24 (1— x) (444 — 200), 
laquelle équation donne x = 0,73, comme on vient de dire. 

Les 0,27 restant de l'air détendu à 444 degrés, se dépouillant 
alors 244° sur les tubes à échauffer, en se mêlant dans ce but à la 
fumée (à partir des points où la chaleur desdits tubes sera des- 
cendue à 444 degrés — 50° au lieu des 800 degrés observés à l'ex- 
trémité de gauche), on voit que le point gazeux sortant à 200 degrés 
dans la cheminée ne sera que celui ci-dessus, 

. » t l k ,254x0,73 . ... 
1 kilog. 254 A — — environ de charbon 

ou 

à Tétat d'acide carbonique mêlé aux autres gaz et que j'ai négligés. 

Dans ce cas, ai-je dit, le 2 septembre 1867, puisque toutes les 
calories perdues se réduisent à : 

1,254 X 0,24 (200 — 10) = 57,19 
qui s'échappent par la cheminée, je dois profiter des calories au nom- 
bre de : 1,254 X 0,24 X 0,73 (1000 — 444) = 122,20 
qui sont fournies par le charbon, moins les précédentes. 

Bref, le travail théorique de mon appareil s'élèvera à 
(122,20 — 57,19) 425 = 65 x 425 k m = 27625 k» par seconde, 

27625 

soit à - - - = 368,3 chevaux. 

75 

Ilserales ^^O— 5,719 = j es o,53 de celui total qu'on peut 
122,20 

espérer du charbon. 

Dans ce cas, comme on sera obligé de mettre les frottements du 
piston et des tiroirs à l'abri d'une chaleur assez forte, il aurait été 
désirable, il est vrai, de marcher au-dessous de 800 degrés ; mais 
alors l'expression mathématique du travail produit ferait prévoir une 
assez grande diminution de ce dernier. 

Toutefois, en enlevant par un réfrigérant une grande partie des 
150 degrés qu'acquiert l'air moteur par sa compression préalable, 
et au fur à mesure que celte dernière s'effectuera, on parviendrait 
ainsi à diminuer la température de la fumée à sa sortie du foyer ; 
mais, sauf ce petit avantage, le travail difinitif de la machine res- 
tera à peu près le même (les calories perdues en moins dans la 
cheminée se compensant avec celles qui sont emportées en plus par 
le réfrigérant ci-dessus). 
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MI1TUDI PRODDITS EXTRAITS DES PETROLES D'HÉRIQCE 

Note de M. Iïfibvke, présentée à l'Académie des sciences 



[. Pelouse et Cahours, dans leur beau travail sur les pétroles 
(1 Amérique, ont extrait de ces huiles une série de carbures d'hydro- 
gène C«» H 9 " 42 homologues du gaz des marais : ces produits ont une 
densité et une volatilité variables avec le rang qu'ils occupent dans 
la série. Le produit le plus volatil qu'ils ont obtenu est l'hydrure 
d amyle C 10 H« et une fable proportion d'un liquide bouillant entre 
+ 5 et -J- 10 degrés (Annales de Chimie et de Physique, 4 e série, 
t. I, p 5) ; or, j'ai reconnu qu'il existe dans le pétrole brut des 
matières volatiles, mais dont la proportion est assez faible pour 
qu'il soit nécessaire d'opérer sur de grandes masses d'huile naturelle, 
si l'on veut en recueillir quelque peu. 

En examinant la distillation du pétrole dans une chaudière contenant 
1000 kilogrammes de liquide et communiquant avec un serpentin 
de 25 mètres, j'avais vu, en 1866, qu'il s'échappait de l'orifice du 
serpentin des vapeurs non condensées, alors même que l'eau du 
réfrigérant était en partie gelée. J'ai, par une disposition particulière 
de l'ouverture du serpentin, fait arriver ces vapeurs dans un mélange 
de glace et de sel, et obtenu ainsi une condensation partielle qui m'a 
fourni une dizaine de litres d'un liquide bouillant à — 3 degrés à 
peu près. Je l'ai soumis à la rectification dans un appareil commu- 
niquant avec deux serpentins successifs, l'un refroidi à 0 degré et 
l'autre à — 20 degrés : le produit qui se condensait dans le second 
bouillait vers dix-sept degrés au-dessus de zéro. Ce n'est pas un pro- 
duit pur, il contient environ de65à70pour lOOd hydrure de propyle 
C G H 8 , et 30 à 35 pour 100 d'hydrure de butyle C 8 H 10 , bouillant 
vers 0 degré. Il est donc certain que le point d'ébullition du premier 
serait compris entre — 25 et — 30 degrés. La difficulté de me pro- 
curer des mélanges aussi réfrigérants m'a empêché de pousser la 
rectification plus loin. La densité du liquide ainsi obtenue, déterminée 
à 25 degrés au-dessous de zéro, est 0,613 : c'est donc le plus léger 
de tous les liquides connus. 

La densilé à l'état de vapeur a été déterminée en faisant arriver 
dans un flacon de 2 litres environ de capacité la vapeur qui se 
dégage du liquide maintenu en ébullitionà — 17 degrés. Après avoir 
fait dégager environ 20 litres de gaz pour chasser l'air, j'ai fermé 
le flacon et je l'ai pesé plein de gaz et plein d'air, à la température 
de 1 1 degrés ; j'ai obtenu le nombre 1,60, différant peu de la den- 
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sité théorique 1 ,52. Les mêmes vapeurs dirigées sur l'oxyde de cuivre 
chauffé au rouge ont fourni, pour le rapport du charbon à l'hydrogène 
4,62 à 1 au lieu de 4,5, qui correspond à la formule C 6 H 8 . 

Ce liquide maintenu à — 20 degrés absorbe énergiquement le 
chlore ; en l'exposant à la lumière, on obtient une réaction des plus 
vives. En faisant passer les vapeurs qui se dégagent alors à travers 
de leau à -f- 20 degrés pour absorber l'acide chlorhydrique, puis, 
dans un récipient entouré de glace, j'ai obtenu environ 1 50 grammes 
d'un liquide analogue par son odeur à l'éther chlorhydrique, il 
bout entre 35 et 40 degrés : c'est l'éther propylchlorhydrique. 

L'existence de l'hydrure de propyle dans les pétroles est donc 
parfaitement démontrée. C'est un corps gazeux à la température 
ordinaire et condensable vers — 30 degrés, compris par conséquent 
pour son état, entre l'ammoniaque et l'acide sulfureux ; il est à peu 
près inodore. Les résidus de mes rectifications m'ont fourni également 
plusieurs litres d'hydrure de butyle C U 10 bouillant vers 0 degré, et 
de densité 0,624 à — 1 degré. 

Le mélange bouillant à — 17 degrés est excellent pour congeler 
le mercure ; en y faisant passer le courant d'air d'un soufflet, on 
obtient facilement — 25 et — 30 degrés, et, dans le vide, la tempé- 
rature descend à — 45 degrés. Au moyen de produits obtenus dans 
ces opérations et dont l'ébullition avait lieu vers 10 ou 15 degrés 
(mélanges d'hydrure de butyle et d amyle), j'ai pu obtenir des effets 
curieux d'aneslhésie locale. En laissant tomber le liquide goutte à 
goutte sur la peau et en soufflant légèrement pour activer l'évapo- 
ration, on arrive en deux ou trois minutes à une insensibilité com- 
plète qui persiste au moins pendant le même temps. Ces expériences 
ont été faites avec le docteur Parisot. 

Si Ton sature de soufre un liquide bouillant vers 80 ou 90 degrés 
et qu'on l'abandonne à un refroidissement très-lent, il se dépose 
d'abord des aiguilles cristallines parfaitement transparentes ; quand 
le thermomètre arrive vers 60 degrés, elles deviennent subitement 
opaques, et à partir de ce moment, il se dépose des octaèdres très-nets 
et très- transparents analogues à ceux qu'on obtient avec le sulfure 
de carbone. Ce corps agit donc sur le soufre comme la benzine, et 
avec toutes les circonstances indiquées par M. Ch. Sainte-Claire 
Deville. La dilatation des essences de pétrole est fort considérable et 
d'autant plus grande que le liquide est plus près de son point d'ébulli- 
tion. J'ai obtenu jusqu'à 0,001 67 pour la dilatation de l'unité de volume 
pour un degré de température. 



Digitizeci by Google 



COMMIS AGRICOLE RÉGION AL 



ET EXPOSITION DÉPARTEMENTALE 
A Chartres (Eure-et-Loir) 

Nous venons de rendre visite au Concours régional qui s'est tenu 
à Chartres dans la première semaine de Mai, et à l'Exposition dépar- 
tementale des beaux-arts et de l'industrie qui venait de s'y ouvrir 
également, mais pour une plus longue durée. 

Le Concours agricole , dont nous parlerons à peu près exclusive- 
ment, présentait ce que Ton y trouve, invariablement, des charrues, 
des semoirs , des machines à battre le blé , des locomobiles , des 
coupe-racines et des pompes à purin , etc. ; ont dù s'ouvrir un peu 
après une Exposition horticole , une Exposition d'animaux d'étable 
et de basse- cour et enfin un Concours hippique, mais que nous 
n'aurons pas été à même de visiter. 

Quel que soit l'intérêt plus ou moins grand qu'offrent, en résumé, 
ces Concours, trop nombreux et trop fréquents pour qu'ils puissent se 
distinguer les uns des autres d'une façon suffisamment caractéristi- 
que, nous demandons à nos lecteurs de vouloir bien encore nous sui- 
vre, comme il a bien voulu le faire plus haut, pour celui de Lyon, 
au Concours de Chartres, qui n'était pas d'ailleurs moins intéressant 
que les autres. 

Il se tenait dans un vaste terrain gazonné, bien situé, entre la li- 
gne du chemin de fer et les boulevards en labyrinthe qui conduisent 
au plaieau culminant de la ville. Nous dépassons le tourniquet et, 
cet obstacle vaincu ou tourné, suivant la nature des relations que l'on 
a avec la place, on aborde une grande avenue bordée de chaque 
côté à peu près d'une longue suite de coupe-racines à lames planes 
et courbes, à plateaux et cônes dentés , etc. Cette avenue donne en- 
fin accès au véritable champ d'exposition où I on voit, dominant par 
leur nombre, des locomobiles et des machines à battre le blé, les unes 
commandant les autres. Mais si nous continuons en ligne droite l'a- 
venue que nous venons de suivre , nous passons sur le front d'une 
interminable rangée de charrues si différentes de forme les unes des 
autres, qu'un habitué seul des Concours régionaux peut se douter que 
ce sont les mêmes outils et appliqués à un même travail. 

Avant de nous attacher d'une façon particulière aux plus remar- 
quables de ces produits, voyons, en général, ce que renferme le 
champ d'Exposition. Nous avons vu des coupe-racines, des charrues, 
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des locomobiles et des machines à battre ; nous rencontrons mainte- 
nant des semoirs, des herses, des faneuses, des manèges, et enfin une 
assez grande quantité d'appareils spéciaux dont nous dirons quel- 
ques mots en passant. 

Parmi les nombreuses machines à battre , nous rencontrons celle 
de MM. Albaret et C ic , grandement installée sur un élégant bâti en 
charpente, et commandée par un manège à 3 chevaux, le même qui 
a été représenté et décrit, vol. XIV, pl. 3fi et 37 de la Publication 
industrielle : c'est l'un de ceux du Concours qui nous parait le plus 
raisonnablement entendu et bien construit. La même maison présen- 
tait également des machines locomobiles. 

L'exposition de M. Cumming, d'Orléans, n'était pas moins bril- 
lante, tant pur le nombre des objets présentés que par leur fini d'exé- 
cution. Sans insister sur divers modèles de machines à battre dispo- 
sées pour être mues par manège ou machine locomobile, sur des lo- 
comobiles et des manèges du même constructeur, etc. , arrêtons- 
nous devant une très-remarquable machine de cette même maison qui 
consiste en une vaste voiture renfermant une batteuse avec tous ses 
accessoires de nettoyage et le moteur à vapeur qui commande tout ce 
mécanisme, le tout porté sur quatre roues. 

On aura une idée complète de cet appareil en se rappelant la 
structure ordinaire des machines à battre portatives, c'est-à-dire 
montées sur un chariot roulant, mais à l'arrière duquel a été suspen- 
due, et parallèlement aux essieux, une chaudière de locomobile ayant 
la disposition ordinairement en usage pour ce genre de moteur. Mais 
s'il en est ainsi de la chaudière , il n'en a pu être de même du mé- 
canisme de la machine proprement dite, auquel il a fallu une dispo- 
sition toute particulière de façon à ce que le mouvement en soit 
transmis à la batteuse sans renvoi d'angle et par des poulies et cour- 
roies directes. Le cylindre de la machine et son mouvement sont 
montés sur le flanc de la chaudière et attaquent obliquement l'arbre 
moteur situé au-dessus de de celte chaudière et parallèlement à son 
axe, de telle manière que, prolongé jusqu'à l'extérieur, il porte une 
poulie et commande directement le mécanisme de la batterie. 

Tout ce mécanisme moteur, qui est d'une très-belle exécution, 
est très-exactement renfermé dans un compartiment muni de portes 
que l'on ouvre pour en faciliter l'accès et le laisser voir dans tous 
ses détails ; quand elles sont closes, il n'apparait extérieurement que, 
d'un côté, la devanture du foyer avec les appareils d'observation et 
de sûreté et, de l'autre, la boite à fumée, par laquelle on peut faci- 
lement nettoyer les tubes, et surmontée de la cheminée entre laquelle 
et le corps de la voiture se trouve placée la poulie motrice. 
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Ce moteur représente une puissance d'environ quatre à cinq che- 
vaux-vapeur. L'ensemble complet du chariot, batterie et machine 
motrice, est coté 5500 francs : cela nous parait bien bon marche. 

M. Gérard, de Vierzon, était exposant pour des machines locomo- 
biles ordinaires, des machines à battre et des manèges ; parmi ces 
derniers appareils, nous en avons distingué un établi à peu prés sur 
le type représenté pl. 37, fig. 21, vol. XIV, Publication industrielle, 
et qui, monié sur un chariot, renferme le nombre d'organes néces- 
saires pour donner immédiatement une très-grande vitesse suffisante, 
par exemple, pour commander directement, par une courroie, le 
tambour d'une machine à battre. 

C'est un type dont on s'est occupé autrefois après l'apparition du 
manège Pinel qui offrait le même avantage, niais avec la disposition 
de manège fixe et par une poulie horizontale, ce qui conduisait, pour 
la commande d'une batteuse, à faire passer la courroie du champ 
au plat, tandis que, dans le manège Gérard, la dernière poulie est 
verticale et la commande d'une batterie peut avoir lieu par une 
courroie droite. 

Si l'espace ne nous manquait pas, nous pourrions citer plus en 
détails les produits similaires de MM. Y. Benoist, constructeur à Etam- 
pes, P. Thouvenin, mécanicien à Toury (Eure-et-Loir), etc. Nous 
pourrions nous arrêter aussi aux locomobiles exposées par MM. Wey- 
her, Loreau et C l % de Paris, à foyer amovible, système Thomas et 
Laurens, à celles de la maison Brault et Béihouart, de Chartres, etc. 
Nous nous voyons forcé de continuer notre visite pour passer en 
revue quelques appareils spéciaux avant d'arriver aux charrues, 
desquelles nous nous sommes plus particulièrement occupé. 

Nous rencontrons d'abord le fameux trieur Josse, exposé par le 
constructeur spécial M. Caramija-Maugé, mécanicien à Paris. 

Plus loin, ce sont les tarares d'un extrême bon marché disposés 
spécialement pour purger l'avoine des pierres qu'elle renferme et 
qui sont si nuisibles pour l'alimentation des chevaux, en ce sens 
qu'elles leur détruisent l'appareil dentaire, et leur donnent, en général 
de la répulsion pour la nourriture. 

Nous rencontrons aussi un très- ingénieux système d'arrosoir. En 
place de l'ajutage divergent ordinaire percé d'un grand nombre de 
petits trous, le bec de l'instrument, librement ouvert d'un orifice de 
quelques millimètres de diamètre, se trouve accompagné d une 
sorte de doigt en forme de spatule sur lequel l'eau, en s'échappant, 
s'épanouit sous la forme d'une véritable nappe pleine, mais infiniment 
mince et du plus agréable effet. Une telle nappe atteint bien plus 
régulièrement et plus sûrement les parties sur lesquelles on veut la 



Digitized by Google 



:m LE GÉNIE INDUSTRIEL, 

diriger, comme, par exemple, une plate-bande de fleurs, que le jet 
divergent et divisé à 1 infini de l'arrosoir ordinaire : la valeur en 
sera d'ailleurs bien mieux déterminée par les hommes spéciaux que 
par nous, qui avons été surtout attiré par le résultat extérieur. 

En fait d'appareil spécial, nous avons vu des agriculteurs s intéres- 
ser à un élévateur de gerbes pour la formation des meules, l'emma- 
«inage dans les greniers et, en général, pour l'élévation du foin et 
de la paille en bottes. On en aura une idée assez complète en se repor- 
tant à l'instrument de sauvetage désigné en Angleterre par le nom 
de fire escape ; comme cet engin d'incendie, l'élévateur en question 
est formé d'un bâti monté sur galets et sur lequel s'élève , en se 
réglant à volonté à différentes hauteurs, une sorte d'échelle inclinée 
armée d'un système de chaîne sans fin et de larges crochets espaces 
sur lesquels sont placées les gerbes, et quel'on élève jusqu'au sommet 
de l'appareil en agissant , du bas , sur des manivelles pour mettre 
tout le mécanisme en mouvement. 

Nous en sommes arrivé aux instruments aratoires proprement dits 
et qui consistent ici en charrues, semoirs, herses anglaises, moisson- 
neuses, rouleaux, etc. 

Parmi ces derniers nous remarquons un système perfectionne par 
lequel le rouleau simple ordinaire , d'une très-grande largeur, est 
remplacé, soit par trois rouleaux montés libres sur le même axe, 
soii par plusieurs rouleaux étroits disposés les uns derrière les autres 
sur des voies différentes et sur des axes particuliers. Par une dis- 
position ou par Vautre , on comprend de suite que le but du con- 
structeur a été de substituer à ces rouleaux longs de trois mètres, 
d'une seule pièce, qui ne peuvent que se comporter mal et inégale- 
ment sur un terrain qui n'est jamais nivelé, des rouleaux courts, 
libres, indépendants les uns des autres, susceptibles enfin parcelle 
indépendance môme, d'exercer leur action en tous les points du 
terrain parcouru, et quelles que soient les inégalités qu'il présente. 

Les charrues sont très-nombreuses ; et on y voit dominer surtout 
la charrue dile de pays à avant-train , flèche inclinée, et remar- 
quable par le versoir court et à angle très-ouvert. Par opposition, 
voici la charrue Howard avec son soc à angle aigu et ingénieuse- 
ment contourné, dont différents types ainsi que plusieurs autres in- 
struments aratoires, ont été exposés par M. Th. Piller, directeur du 
dépôt des appareils anglais à Paris. 

A côté de ces charrues, que l'on appelle simples parce qu'elles 
n'ont qu'un soc et son versoir, sont exposées des charrues double?, 
c'est-à-dire pourvues de deux appareils travaillants, mais disposés 
en vue de deux objets différents : dans les unes, deux socs sont dis- 
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posés pour agir simultanément et sur deux voies différentes, ouvrant 
ainsi chacun sa raie ; dans les autres, les deux socs entrent séparé- 
ment en action à chaque changement de raie dans le but de ce qu'on 
appelle éviter les dêraiemenls, disposition dont le Brabant double est 
le type le plus caractéristique. 

Plusieurs modèles de ce système de charrue, qu'un professeur 
d'agriculture a qualifiée de charrue de l'avenir, ont été présentés 
au Concours et, entre autres, celle de M. Th. Denin, cultivateur à 
Baulieu , dont nous avons donné un dessin et une description dans 
le vol. XXXIII de cette Revue, et qui avait envoyé quatre modèles 
de différentes puissances. 

Enfin, comme charrue spéciale, nous y avons remarqué celle expo- 
sée par M. Dureau, ancien mécanicien à Paris, et qui se distingue, 
comme charrue simple à avant-train, par l'adjonction, en arrière du 
soc, d'une fouille use mobile composée de trois petits socs que l'on 
met en action à la main et à volonté. Celle foui lieuse agit en désa- 
grégeant le fond de la raie ouverte par le soc même qui la précède 
dans le but de faciliter l'enterrage et l'assimilation des engrais. 

Nous ne pouvons prétendre à l'énumération entière des nombreux 
appareils exposés en ce genre, non plus qu'à l'appréciation de leurs 
qualités respectives. Terminons cette revue, forcément incomplète, 
par une visite au champ d'expériences, où la plupart des charrues 
exposées ont été soumises à des essais comparatifs sous la direction 
des membres du jury, dont faisait partie M. Grandvoinnet, professeur 
à l'École de Grignon. 

Ce champ d'expériences est situé sur la route de Courville, à trois 
kilomètres de Chartres. La première journée, le 3 mai, tous les types 
principaux de charrues ont été soumis à un essai général qui a per- 
mis au jury d'en réserver douze seulement pour être réessayées le 
lendemain, mais à l'aide du dynamomètre. 

On sait, en effet, que le mérite de ces instruments ne peut être 
apprécié à sa juste valeur qu'en comparant le volume de terre 
remuée avec l'effort de traction exigé pour ce travail, sans en 
excepter néanmoins leur mode d'action sur la terre soulevée plus ou 
moins bien versée el brisée. 

Le dynamomètre dont on a fait usage consistait en un chariot 
inséré entre le palonnier de l'attelage et la charrue et sur lequel se 
trouvait installé un ressort à flexion constante, dit de Poncelel, avec 
appareil enregistreur qui permettait de comparer, à chaque instant, le 
volume de la raie ouverte , par sa profondeur et sa largeur, avec 
l'effort exercé et accusé par la courbe de flexion, tracée sur une bande 
de papier sans fin qu'un mécanisme d'horlogerie met en mouvement. 
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Nous ne connaissons jusqu'à présent des résultais de ce Concours 
que les suivants qui nous ont été transmis par une note particulière : 

Le r r prix a été décerné à une charrue Bauceronne ordinaire du 
genre que nous désignions ci -dessus par charrue de pays ; 

Le "2 m * prix, à une charrue dite bi-soc, dont la construction gros- 
sière nous avait étonné, mais qui a néanmoins plus tenu qu'elle ne 
promettait ; 

Le S™ prix, à M. Th. Denin pour sa charrue Brabant double, si 
perfectionnée et si bien construite, et aux fonctions de laquelle nous 
avons vu de nombreux visiteurs prendre le plus grand intérêt. 

Enfin, la charrue anglaise, présentée par M. Pilter et dont on admi- 
rait le travail en même temps que l'adresse du laboureur anglais qui 
la conduisait, n'a obtenu qu'une mention honorable. 

Pour être juste, il faut avouer que ces expériences s'effectuent for- 
cément avec une rapidité qui laisse peu d'espoir d'obtenir une solu- 
tion parfaitement rigoureuse du problème, après tout compliqué, 
que l'on voudrait équitablemenl résoudre. Et puis, en tant qu'instru- 
ments aratoires et en fait de charrues, particulièrement , on a dans 
chaque contrée différente des préférences innées pour tel ou tel sys- 
tème d'outil, dues le plus souvent à la nature du sol que l'on y cul- 
tive et, enfin, aux procédés natifs de travail constituant souvent 
un parti pris qui n'a peut-être d'autre raison que l'habitude même. 

Nous ne voudrions pas prendre congé de nos lecteurs sans dire 
quelques mots de l'exposition des beaux-arts et de l'industrie à la- 
quelle nous n'avons pu faire qu'une rapide visite. C'est une repro- 
duction minuscule de nos expositions générales, et qui renferme, 
ainsi qu'une demi-heure de temps nous a permis de le constater, 
des meubles, des instruments de musique, de la photographie, du 
chocolat, des pièces anatomiques d'après le docteur Ozoux, de la 
corroierie, des tableaux, etc., etc. En somme elle est peu importante. 



• 
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Note de M. T. marguerittb, présentée à l'Académie des Sciences 

On sait que le procédé actuel de fabrication, malgré les divers 
perfectionnements dont il a été l'objet depuis quelques années, ne 
permet pas d'extraire, à beaucoup près, la totalité du sucre contenu 
dans la betterave, et que le résidu qu'il abandonne renferme environ 
50 pour 100 de son poids de la substance qu'il s'agit d'obtenir. 

Les combinaisons de la baryte et de la chaux avec le sucre, indi- 
quées par M. Peligot, l'osmose et la dyalise, découvertes et étudiées 
par MM. Dutrochet et Graham, ont donné lieu à diverses applications, 
dans le but de retirer de la mélasse, le sucre qu'elle retient à l'état 
incristallisable. Nous avons essayé de résoudre cette question si inté- 
ressante pour l'industrie sucrière, et nous avons commencé cette 
étude par l'analyse de la mélasse. 

On connaît une partie des éléments qui composent la mélasse ; 
dans les produits de son incinération, on a très-exactement déter- 
miné la nature des bases, et constate l'existence de la potasse, de la 
chaux et de la soude, quant aux acides, aux matières colorantes et 
extractives, on ne possède que fort peu de renseignements sur ces 
substances. 

Pour obtenir les acides organiques, il y a deux méthodes qui sont 
le plus ordinairement employées : 1° on précipite les sels organiques 
par l'acétate de plomb neutre ou tribasique, et on décompose le sel 
plombique par l'hydrogène sulfuré pour mettre l'acide en liberté ; 
2° on traite les sels potassiques par un mélange d'alcool et d'acide 
sulfurique, qui forme du sulfate de potasse et dissout l'acide orga- 
nique déplacé. Cette seconde méthode, que nous avons suivie, a été 
indiquée par MM. Liebig, Gmelin et Zeizc (1) pour la préparation 
de divers acides. Elle est très-simple, toujours efficace, et permet 
d'obtenir le produit cherché sans altération, ce qui n'a pas toujours 
lieu dans la décomposition des sels organiques de plomb par l'hy- 
drogène sulfuré. 

D'après ces indications, nous avons traité par un excès d'alcool 
additionné d'acide sulfurique, de la mélasse qui, après une agitation 
suffisante, s'est modifiée en donnant d'un côté un précipité considé- 
rable, et de l'autre une liqueur très-colorée, nous avons trouvé : 



(I) Anaolrs rf* PogendorIT, I83Î-IX*S. 
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Dans lt dissolulion : 



Dans le précipite : 



L'acide métapectique. 
» parapectique. 
» lactique. 
> malique. 



Le sucre. 

La méiapectine. 

La parapectine. 

L'acide apoglucique. 

Les sulfates de potasse de soude 



La marmite. 



L'assa marre. 



et de chaux. 



Diverses matières colorantes. 

On voit que la liqueur alcoolique, tout en retenant certains élé- 
ments delà mélasse, précipite divers produits qui restent mélangés 
au sucre et le rendent impur : d'où il suit que la méthode d'analyse 
ne peut pas être employée industriellement pour purifier et extraire 
le sucre. Toutefois, le mélange d'alcool et de différents acides a été 
plus d'une fois proposé pour le traitement des matières sucrées, et 
un système exactement fondé sur l'emploi et les réactions des sub- 
tances que nous venons d'indiquer a été essayé il y a très-longtemps, 
mais sans succès (M. Paulet 1837-1838), pour décolorer et purifier 
les sucres bruts. On comprend, par ce qui précède, pourquoi ce 
procédé ne pouvait réussir. 

Répétant ces expériences, nous avons tenté d'arriver au but qui 
n'avait pas été atteint, c'est-à-dire de séparer le sucre des impuretés 
qui l'accompagnent en le dissolvant dans de l'alcool à 70 ou 80 degrés, 
et nous avons obtenu ainsi les résultats les plus satisfaisants. Cepen- 
dant, ce mode de travail présente quelques difficultés d'exécution. 
A froid, le sucre exige du temps et de grandes quantité d'alcool pour 
se dissoudre, et à chaud il y a l'inconvénient d'échauffer un liquide 
volatil et inflammable. 

En cherchant à rendre l'opération plus simple et plus pratique, 
nous avons été conduit à opérer d'une manière toute différente. Au 
lieu de précipiter le sucre par un excès d'alcool concentré, nous 
l avons maintenu en dissolulion en employant de l'alcool relativement 
étendu (85 degrés). On a pu ainsi filtrer la liqueur pour écarter les 
sulfates et la plus grande partie des substances insolubles, puis on a 
ajouté un deuxième volume d'alcool à 05 degrés, pour concentrer 
le milieu et déterminer la cristallisation du sucre. 

Dans les conditions de cette expérience, le degré moyen de l'alcool 
est tel, que le sucre devrait immédiatement cristalliser ; cependant 
il ne se dépose qu'avec une extrême lenteur. Cette inertie momen- 
tanée du sucre laisse tout le temps nécessaire pour effectuer d'abord 
l'élimination complète et définitive des substances étrangères, et 
permet d'obtenir ensuite le sucre dans un état de grande pureté. 

La liqueur alcoolique, qui retient ainsi plus de sucre qu'elle ne 
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doit normalement en dissoudre, affecte un état particulier qu'on 
désigne sous le nom de surtaluration. Ce phénomène est bien 
connu, surtout depuis les travaux de M. Cernez, et se présente 
presque constamment dans les solutions salines et sucrées. 

Cet élat de sursaturation constaté, il était dès lors facile de déter- 
miner la cristallisation rapide du sucre par l'intervention de cette 
même substance en cristaux ou en poudre. En effet, l'addition à la 
liqueur alcoolique du sucre pulvérisé provoque dans un temps très- 
court, le dépôt de la totalité du sucre qu'elle peut abandonner, de 
même que la présence et le séjour des cristaux dans les sirops de 
fabrique et de raffinerie développent la cristallisation, quoique d'une 
manière infiniment plus lente. Le degré alcoométrique de la solution 
s'élève, le volume du sucre ajouté s'accroît, et en moins de cinq 
heures la cristallisation est complète ; tandis qu'en l'absence de cris- 
taux étrangers elle n'est terminée qu'en huit jours, et plus encore. 

Voici, en quelques mots, comment on opère. On mélange par 
l'agitation 1 kilogramme de mélasse, marquant à froid 47 degrés 
Baumé, avec un litre d'alcool à 85 degrés, acidulé de 5 pour 100 
d'acide sulfurique monohydralé. On obtient ainsi une liqueur qui, 
filtrée et additionnée d'un litre d'alcool à 95 degrés, fournit au con- 
tact de 500 grammes de sucre en poudre, un excédant de 350 
grammes du sucre pur (1), soit 35 pour 100 du poids de la mélasse 
ou 70 pour 100 du sucre qu'elle renferme (50 pour 100). Le pro- 
duit clairé avec son volume d'alcool à 95 degrés, puis séché a pour 
composition : 

Sucre cristallisable 9^,50 

Cendres 0,05 

Glucose traces inappréciables. 

Telle est, dans toute sa simplicité, cette opération, dont la marche 
et la réussite industrielles sont basées sur une observation purement 
scientifique, qui reçoit ici une intéressante application. 

Environ 10,000 kilogrammes de matières sucrées (mélasses 3" jet 
de fabrique, derniers jets de raffinerie) ont été traités de celte ma- 
nière, et ils ont donné sur le rendement normal des augmentations 
considérables et toujours proportionnelles, comme cela devrait être, 
à la quantité réelle de mélasse que renferme le produit traité. 

Pour l'essai pratique de ce procédé, nous avons eu recours à 



(I) Il suffit d'ajouter à !■ liqueur alcoolique 0,006 de chlorure de calcium ou de baryum 
pour précipiter les dernières traces de sulfate qui restent dissous, et le sucre obtenu est 
•lors pur de sulfates et de chlorures. 
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l'obligeance d'un de nos amis, M. de Sourdeval, qui a bien voulu 
meture son usine de Laverdines à notre disposition et nous a.der de 
Z consens ; nous avons ainsi trouvé un préeieux concours, qu, 
manque si souvent aux applications nouvelles. 

En résumé, ce procédé permet de traiter tous les produits sucrés 
«ans aucune exception, et il présente les avantages suivants : 

Il traction de 35 à 38 kilogrammes de sucre de .00 Uo, = 
de mélasse, ce qui correspond à une augmentation sur le rendement 
total de la fabrication, de 24 à 26 pour 1 00 environ ; 

y Obtention directe et immédiate du sucre dans ur i eut de grande 
pureté, sans passer par les dissolutions cuites et déchets du travail 
ordinaire, ce qui est un résultat très-important ; 

3» Suppression presque radicale du noir animal dans les fabriques 
et raffineries. 



PRODUCTION INDUSTRIELLE Dl 0*1 HYDROORNE 

Par MM. TBSSlé DO WOIAT ei 



. ,■ .».™i,T tels aue les hydrates de potasse, 
Les hydra.es alcalins et a'™ 1 '" 0 -'"""' " "7° raé | a „ gé s avec du char- 
de soude, de s.romia.e de hary.e e. ^« ch ^- e e 9 C d ^f 0 l urb e e9 , etc ., cl ch8U r- 

irrîl - - ff* " de ,-h'yd^c 

leur que celle due a p ^ duclion spéclale 

Dans cette opérât* , le g)*^ , yapeur el san9 

de vapeur d eau et est de I s « elles-mêmes. De plus, ces 

r Sri = â= - 

au £r"huf carhonés provenaa. de .. dls.l.lal.on des houilles 

ou des autres matières organiques hydrocarbonées. 
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Par MM. JAPT frère, et c* Manufacturiers, à Paris 

(PLANCHE 479, FIC. il A 13) 

véntT d " ,ire - bOUChon ordinaire P*«- deux graves incon- 

f.rrexlt rl „ néCeSSa , ireàl ' en,èVemem d ' un bouchon serré ne peut 
' ire exerce par une femme ou un enfant • 

couIJir r ' ie ^"T 6 dU b ° Uchon imprime à la bouteille une se- 
cousse qui en agite le contenu ; 

n existe bien plusieurs espèces de tire-bouchons mécaniques 

son?,! S ° m , COmP " qUéS 6 ' d ' Un prix «•-«•*« ; quelques-u^s 
sont composes de pièces détachées, d'autres percent ieUhoo de 

Le ti r e- boucnon brisé à levier qui est représenté par lesflg H à 

«ri 3 ,, ?" ' d'une demande de brève" d „- 

vent on, peut être livre à un prix excessivement réduit, et il possède 
tous ..avantages des autres systèmes sans en partager le/tW 

tabl." 'fr : ,■" b0Ulei " C peut é,re posée Préalablement sur une 

seco,;«i „• r eme !!! d " b ° UCh0n 86 fail par pression > ausi » "«««ne 
secousse n est possible • 

2* Cette pression déjà plus facile à exercer qu'une traction est 

c 0u7: v T C ' n,|Uième - Par SUi,e d » "PP»« ""twers 
ce qu permet d enlever sans eflort le bouchon le plus serré 

tgmtlfFÏÏT | de 1 1 'i" slrumcn '. t< «'"Si que l'indiquent les 
«gures n a 13 de , a p , il% ^ composé ^ ^ 

i l.a p 01 gnee b qui peut recevoir un manche en bois , corne, 

De™», T ! 2 " '* P ° r,e vrille d dans letioel se visse la vrille, ce qui 
perme, de la remplacer en cas d'accident ; 3» le ressort r monté de 
açon a pouvojr en cas de rup(ure ^ ^ ^ ^ 

TZZ VenU ' ,* C ' 0Che C qui peut étre « arnie a ™ lont « «'une 
capsule de cuir à 1 intérieur. 

5- folio, , a vrll|e „ quj „ e djfrère e() rjen ^ ce||es m 
usage ordinairement. 



Digitized by Google 



NOUVELLES ET NOTICES INDISTRIELES 

COMPTES RENDUS ET COMMUNICATIONS AUX SOCIÉTÉS SAVANTES 

INVENTIONS NOUVELLES. — BREVETS RÉCENTS 



Fabrication du fer et de l'acier. 

M. J.-A. Jones, ingénieur à Midlesborough , a pris récemment en France 
un brevet pour un procédé de fabrication du fer et de l'acier qui consiste. 

to Dans la fusion du fer fondu ou raffiné dans un fourneau à air ou à coupoles, 
dans le transport du métal fluide dans un four à puddler, ou, au lieu de fondre 
le fer fondu dans un fourneau séparé, on opère la fusion dans le four à puddler. 

Le fer y est puddlé pendant peu de temps, après quoi on diminue la tem- 
pérature dans le four, ce qui peut être effectué en abaissant le registre; on 
ajoute alors» les agents purifiants, tels que oxyde de manganèse, sel, nitrate de 
soude, sel ammoniac ; ces corps ou l'un d'eux sont bien incorporés dans le 
métal fluide. L'intérieur du four à puddler est garni avec des oxydes de Ter 
aussi libres que possible de soufre ou de phosphore, afin que, les minerais 
étant oligisles ou suédois ou des scories de forge, viennent en aide en net- 
toyant le fer de quelques-unes des impuretés telles que le soufre et le 
phosphore. Après que le.fer a été puddlé pendant peu de temps, le ™V s{re 
est relevé, et on obtient une plus haute température, qui est appliquée de 
manière à produire la séparation des scories ou laitier du fer cru. L'opération 
continuant, le fer cru dépose sur le fond du four sous forme de masse pâteuse. 

Tout le laitier et les scories i|ui coulent sont alors battus et incorpores ; avec 
les scories se trouveront plusieurs des impuretés existant primitivement 
dans la fonte, telles que phosphore et autres substances dont la présence serait 
au détriment de la qualité de l'acier. Le fer cru qui reste au fond du four est 
retiré et peut être pressé ou martelé de manière à enlever une partie des 
scories avec lesquelles il peut être mélangé. Le fer cru à cet état contient 
plus de carbone que le fer forgé, à ce point que cela le rend difficile ou 
impossible à forger ou à laminer, et il peut être plongé dans l'eau et alors 

être converti en acier. , . 

Un second perfectionnement apporté par M. Jones dans la production du 
fer et do l'acier avec du fer fondu ou rafllné. consiste à éliminer du fer le 
soufre et le phosphore et à l'obtenir dans un tel étal qu'il peut, lorsqu il est 
enlevé du four d'opération, être fondu en acier ou formé en loupe et forgé, ou 
laminé en barres sans qu'on ait besoin de le soumettre au puddlage. 

L'intérieur du four est enduit ou garni, comme dans le premier procédé, avec 
des oxydes de fer libres, de soufre et de phosphore, autant que possible avec 
une faible quantité de silice et une grande proportion de fer, soit 60 pour cent 
et au-dessus. Le métal ayani été répandu sur la sole du four ou placé froid 
dedans, on l'y laisse fondre, puis on produit une température élevée, et le 
métal est amené à un état clair et liquide. On peut alors abaisser le registre, 
réduire la température du four et laisser la masse épaissir. Une petite 
quantité d'oxyde de manganèse, sel nitrate de soude et sel ammoniac peuvent 
être ajoutés à ce moment à la masse épaississante, comme agents purificateurs 
et incorporés dans le métal en remuant. 
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n ,H n ur Ut ~ 8Uil f re ' eVer 16 regi8tre el P rodulre P>w de chaleur jusqu'à ce 
que le fer s'étende au fond en masse visqueuse et les scories liquidé *Z au 
à la surface. Ces scories sont alors extraites du fer et ce dernier é evl 2 r 
du four est plongé chaud dans ,'e.u ou pressé pour en îevt u te P tl" 
scories, ou autrement manipulé comme on peut le désirer. Le fer cru ains 
obtenu peut être fondu en acier, ou bien on le laisse séjourner p u oïteZ 
dans le four et on lui enlève ainsi plus de son carbonne ; ensu on Se 
en loupe et on le forge et le lamine de la manière ordin.Tre 
tempnu °, ,a c T erS, °° du far cru ou métal, résultant de l'un des trai- 

Z Zen "ZV:^\ e °^ J ° neS Pr ° Cède de 18 manière Vivante : 

det ïéssu uliuï r a ï fré t aU r ° Uge ° U au b,anc elon ''introduit par 
degrés sur la sole d'un four à acier tel, par exemple, qu'un four de Siemens 

comme ils sont construits maintenant pour fondre Racler sur ï. wla wvTrte 
îorZTnT d ! hB T f ° UrnaUX ° U 8Ulres 8001 P ,acés sur ,a ^le du four pour 

ri H b rH' an8 , ,eqUe V eS Première3 Charges de maliè ™ »o.i jetées, ou 
bien au I eu d'employer des scories pour le bain, on peut employer de la 

s^Trid^"^ ne pas êire ioujoi,r8 necessaire 

ment rh?«i d !i ? f V' 0 "'* une au <re jusqu'à ce que le four soit sufllsam- 

ïn?:-^" " nl '!! ^ï 0 ' " S ' é,ève deS 8COriesou «^s à la surface, 
tac. ZTi m Pe , ndam 1 °P éraUon > «a flamme venir en con^ 

lact plus intime avec le métal fondu. 

chta„ f r,h C . rU Pe " dam ,a ? S, ° n Pefd Une parlie de 80n carbone, <" a * comme 
i^H arge h aJ ° Ute * ' a mMSe fûUdue ' "V action d'une plus grande 
quantité de carbone, et comme le fer cru contient environ i p. o/O de carbone, 
'« y en a assez pour maintenir la masse en fusion et la laisser à la fin de J'oDé- 

o a ndu n d a 'unb U nn C qUanUl t e ° COre 8Ufflsame P0ur former avcc »* <«> ^ l'acier 
boni aSi* !??** V CePeDdam 00 reconna * aa " q« f « faille plus de car- 
one que le métal n'en fournit, on peut en ajouter sous la forme de fonte et si 

î t."! i??. ' " y " dans ,,acier fondu lr °P de carbone, la proportion peut' 
être réduite en ajoutant à la niasse fondu, du fer forgé 

ion L dTr 4 e , ,e , f ° Ur 681 com P ,élemenl chargé et qu'on est certain que l'acier est 
tondu et à la trempe voulue, on ajoute une petite quantité de spiegel eisen 

reçu* m* ' P ° /0 de raC,er f ° ndu ' L ' acier peul a,ors dan * cet état être 

que ce L r^l T he ' 61 de ,à COUlé dans dea mou,e8 ' de ,a mêrae m *mcre 
w«c ceue ae I aciér Besseraer. 

Machine électro-magnétiqne et magnéto-électrique. 

tinî^ F "" H ' Ho,me9 ' de Gravesend, vient de se faire breveter pour des perfec- 
nonne alix machines électro-magnétiques et magnéto-électriques qui 
onsisient : premièrement dans une nouvelle forme d'électro-aimant composé 

W " dl8 2 UeS K Cr ? X ' run 681 Cre,,8é sur un côlé el arrondi bombé de 
n\Z l\l ? ° rd8 de ces d,8ques circulaires saillissent des bras qui sont 
près H i* diSt3nces le,,es ' que lor9( l ue ,es » deux disques sont amenés l'un 
P de l autre, lesdits bras ne soient pas trop rapprochés. Ces bras sont cour- 

irhr! l L aPPhqué ' 8ur ,es d^oues de manière que ces derniers étant fixés sur un 

I en u 1 T 1 *™ dlSlanCe ' 1,8 f0rmenl un annea " av « c des pôles alterna- 
tivement, . nord . et . sud ., et sont dans un même plan. 

ou r * T 8nlS peuvenl êlre eB ac,er » en fer forgé ou fondu, ou en tous mélanges 
" combinaisons de métaux susceptibles d'être convertis en aimants. 

en a 1 ' ma ? 18 P crmanenls » f °rmôs comme il vient d'être dit, sont magnétisés 
rendant le centre du disque dépendant d'un pôle el tous les bras dépendant 
xxxvu. 2< 
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de l'autre pôle ; alors les deux disques sont magnétisés (seulement les bras 
dans chaque disque d'une polarité opposée sont montés sur un arbre) et 
forment un aimant composé avec tous les bras radiaux alternativement • nord • 
et • sud. . Pour composer un électro-aimant à l'aide des disques ci-dessus, il 
doit être exécuté en fer doux, en fonte de fer, ou en tout autre métal suscep- 
tible de pouvoir être magnétisé, comme il a été dit, et quand il est monté sur 
son arbre, l'espace creux existant entre les disques est rempli entièrement 
ou partiellement avec un fll, de cuivre isolé ou tout autre fll qui est enroulé sur 
l'axe ou arbre et parallèle aux côtés des disques ; quand on veut obtenir les 
effets les plus puissants, le fll est enroulé également sur l'extérieur des disques 
aussi bien qu'entre toutes paires de disques placés les uns à côté des autres. 
Les spires de fll métallique, quelque puisse être leur nombre, sont toutes 
assemblées les unes aux autres , d'une manière telle que le courant électrique 
passant à travers le tout, produise la polarité des aimants, et soit finalement 
assemblé à un commutateur. 

En second lieu, l'invention consiste dans de nouvelles formes d'hélices ou 
de bobines, dont on fait les noyaux en forme de deux pièces avec du fer 
demi-rond, ou avec deux pièces de fer présentant un côté plat. Chacune de ces 
pièces est attachée aûx deux extrémités à deux plateaux de fer de telle forme, 
que lorsque les deux pièces qui constituent les noyaux sont placés ensemble 
mais avec une substance isolante entre elles, les deux plateaux ne touchent pas 
à chaque côté ou extrémité des noyaux ; ils présentent au contraire une fente 
nette d'extrémité à extrémité et radiale au centre. Les plateaux sont d'une 
grandeur suffisante pour couvrir les extrémités des spires de fll métallique qui 
doivent être enroulés sur les noyaux, et saillissent sur la partie extérieure du 
centre, suffisamment pour être vissées sur un anneau de brome. 

Les noyaux et leurs plateaux peuvent être soit en fer forgé ou fondu. Une 
autre forme d'hélice peut être faite avec des noyaux fendus jusqu'aux deux 
tiers de leur longueur, et des plateaux seulement attachés par une extrémité, 
l'autre extrémité des noyaux étant fixée dans un anneau ou plaque de fer. 

Lorsqu'on veut obtenir une grande intensité, l'hélice est construite de la 
manière suivante : les noyaux sont formés avec des faisceaux de forts fils de fer, 
et leurs extrémités sont maintenues dans des plateaux de fer mais non fendus. 
Autour des noyaux sont enroulés de forts fils de cuivre isolés, qui sont tous 
assemblés et qui vont à un commutateur fixé sur l'arbre de la machine ; à l'ex- 
térieur de ces forts fils, qui forment les premières séries de spires, on enroule 
de secondes spires d'un fll isolé fin. On peut faire usage de deux rangs 
de bobines en hélices dans la même machine, un formé avec du fll très-fort, 
et les noyaux fendus comme il a été dit, dans le but de rendre magné- 
tiques les électro-aimants, lorsqu'on fait usage de ces derniers, ou d'aimants 
permanents. Ce ne sont pas les hélices formées de gros fils de cuivre isolés 
qui présentent un caractère de nouveauté, mais seulement un jeu d'hélices que 
l'auteur appelle • hélices d'intensité ■ formées d'un fil de cuivre fin et isolé 
enroulé directement sur les noyaux en fll de fer ci-dessus décrits. 

Des hélices plus ou moins intenses ont été employées dans la construction 
des machines magnéto, mais ses • hélices d'intensité • diffèrent des premières 
en ceci • c'est que l'intensité dans ces hélices est suffisante pour faire passer 
une étincelle à travers l'espace qui existe entre les extrémités. 

La troisième partie des perfectionnements apportés par M. Holms, se rap- 
porte à une disposition de commutateur qui doit aller avec les bobines pre- 
mières et secondaires ci-dessus relatées; ce commutateur a la moitié de cha- 
que dent coupée parallèlement à l'axe, et l'espace est rempli avec du caoutchouc 
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ou toute autre substance isolante, et les galets qui passent sur les dents, les 
espaces isolants, sont disposés de manière qu'un premier courant soit inter- 
rompu au moment où la plus grande quantité d'électricité est développée dans 
les hélices, en le forçant ainsi à passer à travers les hélices secondaires 

fcn quatrième lieu, les perfectionnements consistent à avoir un inverseur de 
courant fixé dans le circuit des fils, entre le commutateur et les hélices, au 
moyen duquel toute l'électricité des bobines autour des électro-aimants peut 
être déchargée à tout point donné, et peut être employée pour produire une 
explosion dans les mines, ou pour toutes autres applications similaires. 

Fabrication des eordet de pianos. 

Jusqu'ici, toutes les cordes métalliques dont on fait usage pour la fabrication 
des pianos sont livrées aux facteurs d'instruments roulées ou en bottes, et ceux- 
ci sont obligés de les redresser, puis ils procèdent à la formation de la boucle 
qui permet de fixer lesdites cordes. 

Or, le transport de ces cordes (car elles sont toutes importées Ici) est d'un 
prix relativement assez élevé, parce que le système d'enroulement fait perdre 
beaucoup de place ; de son côté, le redressage demande un certain temps, et 
donne souvent du déchet par suite de ruptures. EnÛn, la formation à la main 
de la boucle qui termine chaque corde, ne permet pas d'obtenir toute la ré- 
gularité si recherchée par les fabricants, surtout pour les grosses cordes. 

Pour remédier à ces divers inconvénients, M. Dalaudié, à Paris, se sert de 
cordes à l'état naturel, c'est-à-dire sans qu'elles aient subi d'enroulement ; de 
cette manière, le transport devient moins coûteux, puisqu'on peut expédier 
lesdites cordes en faisceaux, sans aucune perle de place. La main-d'œuvre du 
redressage se trouve supprimée. Pour faire les boucles, il a imaginé une sorte 
de petite . tournelle . qui permet de façonner aisément et avec la plus grande 
régularité les boucles des cordes de tous numéros. 

Fabrication des parapluies. 

La cause principale de l'usure des parapluies vient du contact de la soie 
avec les articulations de la monture, lesquelles, étant en fer, sont promptement 
oxydées par l'humidité. — La rouille produite sur les articulations (qui sont 
au nombre de 24) s'attache à la soie et la détruit promptement. 

M. Gruyer, fabricant ù Paris, s'est appliqué à rechercher le meilleur moyen 
ue faire disparaître cet inconvénient si grave pour le parapluie. 

La monture en acier creux étant appelée désormais ù jouer le principal rôle 
dans la fabrication dont il s'agit, c'est d'elle qu'il a dû s'occuper spécialement. 

Les articulations des montures, dites en acier creux, sont faites jusqu'à pré- 
sent en tôle de fer, recouverte d'un vernis noir qui a pour objet d'empêcher la 
rouille, niais il n'atteint pas son but. li ne peut résister aux nombreux fiolle- 
ments auxquels il est nécessairement assujéti ; il est très-proinplemenl détruit 
cl la rouille se forme immédiatement. De là, comme il a été dit, la cause de des- 
truction de la soie. 

Le moyen imaginé par M. Gruyer pour faire dlsparailre celte cause d'usure 
prématurée de la soie consiste à envelopper Ie3 extrémités des branches et 
ourchettes aux articulations d'un métal non sujet à la rouille, tel que le cuivre 
ou tout autre métal convenable maintein dans son état naturel, ou doré ou 
argenté pour empêcher le vert de gris, ce qui dans ce dernier cas réunit l'utile 
a 1 élégance. 
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Siéget à muiique. 

M. P.-H.-A. Melly, fabricant à Genève, s'est fait breveter récemment en 
France, pour l'application aux sièges de tous genres, de petites musiques à 
cylindre , telles qu'on les fabrique pour les boites à musique ordinaires, 
lesquelles jouent dès qu'on s'asseoit ou qu'on exerce une pression quelconque 
sur le dessus du siège qui est mobile. Cette pression fait déclencher l'arrêt 
qui relient le rouage, et ce dernier peut alors se mettre en mouvement. 

Le rouage moteur ou mouvement d'horlogerie peut se monter de la manière 
ordinaire avec une clé, soit automatiquement par suite de l'abaissement même 
de la partie mobile du siège. 

Iiu»trage ou glaçage de* papiers et tiuus. 

M. S. Read, à Edimbourg, vient de se faire breveter en France pour des 
appareils qui ont pour but le lustrage ou glaçage du papier et des tissus des 
deux côtés en même temps, et par une opération continue, au Heu d'être faite 
en deux fois, une pour chaque côté, ainsi que cela se pratique ordinairement. 

Différentes dispositions de machines peuvent être employées pour effectuer 
ce lustrage perfectionné en une seule opération ; ainsi, par exemple, le papier 
sortant de la machine à papier est introduit entre des rouleaux de pression 
dans le but d'aplanir sa surface, puis il passe sous un rouleau glaceur ou de 
friction, sur plusieurs rouleaux-guides et de là sur la partie supérieure du 
même rouleau de friction. 

Cette opération lustre ou glace le dessous du papier. En quittant le jeu 
de rouleaux dont il vient d'être question, ce papier passe sous un autro rou- 
leau de friction comme précédemment ; après quoi, sur l'autre face, il prend 
le glaçage le plus beau lorsqu'il est soumis entre un ou plusieurs jeux de rou- 
leaux glaceurs. Au lieu de faire marcher le papier de la manière qui vient 
d'être indiquée sommairement, on peut le faire mouvoir en sens inverse, et 
dans ce cas le dessus du papier est lustré par le premier jeu de rouleaux et 
le dessous par le second jeu. Si après que le papier a passé dans le second 
jeu de rouleaux, il est conduit entre d'autres cylindres Iuslreurs dont chaque 
paire peut se mouvoir à une plus grande vitesse que celle du papier, il se 
produit un lustrage ou glaçage des deux côtés à la fois. 

Si cependant on veut finir ledit papier par la pression et sans le lustrer, 
on peut arriver à ce résultat en munissant les rouleaux Iuslreurs et l'arbre de 
commande de poulies extensibles, de manière que leurs diamètres puissent 
être modifiés à n'importe quel moment, pour commander le rouleau glaceur 
à la même vitesse circonférentielle que le rouleau presseur ; l'emploi des 
poulies extensibles est également applicable dans le but de faire varier la 
vitesse des rouleaux Iuslreurs. 

Au lieu de modifier la vitesse des rouleaux Iuslreurs, par des poulies exten- 
sibles, on pourrait faire usage des combinaisons de roues et pignons qui 
donneraient le même résultat. 

Les rouleaux Iuslreurs sont creux et chauffés par de l'air ou du gaz qui arrive 
à l'intérieur ; une des extrémités de ces rouleaux peut aussi être mise en com- 
munication avec un ou des carneaux venant d'un poêle ou d'un fourneau quel- 
conque ; dans ce cas, l'autre extrémité desdits rouleaux communique avec 
une cheminée, l'air chaud, les gai et autres produits de la combustion traver- 
sant ainsi les rouleaux pour s'échapper par la cheminée. Pour maintenir les 
tourillons et leurs supports à une température relativement basse, les coussi- 
nets qui reçoivent ces tourillons sont fondus ds manière à présenter des 
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mfnZ C0mmun, ^ anl ^ec une alimenlalion d'eau quelconque de 

rte r :r P iriu p r ioujours 8 ^z^î 

Société d'encouragement. 

u«? LÉC if BR ,MPR,I,EUR - - M Lissajous lit un rapport sur l'aoDarPil 
télégraphie imprimeur) prégenté par „ PP « «r I appare,. 

'77 le ? com P^é d'un manipulateur qui est semblable à celui du 
dtS 16 Cadran V §M Ce dernier mécanisme po t au lieu 

dSntes ZreTd'Jîo? T C ° nfér !, nce de ,aque,le s °nt S'avées'en relief 
oui «?nt îllli * > CS à 8erV ' r de typ68 po,,r ''^Pression de la dépèche 
qu, sont encrées a leur passage par un petit tampon cylindrique chargé dS 

* Z72\« Ulle HT, C8t mjSeCn m ° UVemenl par un Mécanisme dw " 
Î2t? r , Urne dC ,a ,8rgeUr d ' Une ,eUre à ch8 ^ e oscillation d'un échap- 
les éSrr P ft ar T ^ Tr ndé PaP 165 oscil,ations de ,a P«'eue qui est mue naï 

d, Trnl de de P ° pier San8 fln ' conlre ,a ,e " r e qui est au bas 

écolnn. ' COnseauent ' d ' v jm P^er une lettre chaque fois que, en 
itT? ™ u A veme nt s ^cadé de l'appareil, il entend le repos qui lui sùLlë 
a lett e expédiée par le manipulateur. En comparant ce système à l'appafei à 
cadran 0 n vo.t que l'attention est reportée de l'œil sur l'oreille, qu'elle s'exerce 
dr e n . e l P US T'' 6 ' ,a PerCeptl ° n d '° n ,emps d ' arrèt au de a ,ec i e 

î ™£ ^t il! «r rV H enU r I e 13 mém ° lre 681 remp,8Cée P8r un ™™< 
au doigt , 1 opération de la réception est donc bien moins fatigante et on 

Sn au?! 6 ( mé,b ° de , raVam8ge de C0BM ™ ,a dépêche <™« col 
témoin automatique et durable de la phrase transmise. 

s'eLtrTn^ d r éCrit i eS . m ° yenS lrès - 8im P Ie * don * ''«^eur de cet appareil 
i)all?L P ï. . éChaPPCr Une SCU,e ,etlre a cha( > ue oscillation delà 

e Z * h é,eclro - a,manl8 > P°^ fa^e avancer le papier d'une largeur de 
a, hL a , qUC mo . uvement du ,e vier imprimeur, pour permettre de revenir 

« Diane de la roue a un instant quelconque et à la volonté de l'opérateur 
M R»iLn!f pr0cédés sonl no "vcaux et ingénieux ; leur emploi a permis à 

e é (Z < a ' re ? méc8nlsme de lélé «"Phe très-simple, d'un prix peu 

«eux Ï h ,e l man| P u,ale "r el le récepteur), et qui sera très-avan- 

ie h,L . , télé ^ ra P nle P rlvé e , dans les grands établissements, les usines, 
•es oureaux, les ateliers, etc. 

doumI' "»I! E " ËDlJCT f M - Lecœuvre fait un rapport sur un petit instrument 
Pour la mesure rapide de la surface d'un polygogne, qui a été présenté par 
mini, t 90U8 - ,ns Peeteur des forêts, à Châlons-sur-Marne. Les agents de l'ad- 
mis ration des forêts sont fréquemment appelés à former, dans une foret, 
des 1 ^ ,8, ° n8 qui en dé 'achenl des espaces d'une étendue déterminée ; de là 
nniv» , ientS qul ob,i «ent à mesurer sur un plan, un grand nombre de 
P ° U m ° lnS com P |i Q u és. Cette opération, qui doit être faite sur 
■ -ce ordina .r ement en plein air, exige des procédés expéditife. Parmi les nom- 
des s r mulhodes de P |an| métrie expéditive, M. Burel a adopté la réduction 
urracos en un triangle, par la construction de parallèles dont chacune sup- 
L e succ e s s ,v ement un des sommels du polygogne, parce que c'est celle qui 
ni fW . * nab,luel,em ent employée dans les forêts, et il s'est attaché à en sim- 

un deV '.r aU ° nS - P ° Ur Ce,a ' 11 emp,ole une rè 8 ,e °- ul flxo Parallèlement à 
à anirl t k" 8 P ° Ur bMe du V ol V*°% ne > el une P»èce coudée formant équerre 

arête «u ' d ° nt 00 dGS C ° té8 g " 8se Sur la règle flxe ' landi5 que l ' aulre 
nu'avpr *l r,née Par Un 01 très " fin lcnd u par un ressort en caoutchouc. On voit 
1 vec cet instrument on peut faire passer le fil par deux sommets de rangs 
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impairs du polygogne, el faire glisser l'équerre jusqu'à ce que ce III vienne pa- 
XemenU luLième passer par le 

marauer le point où celle parallèle à la ligne des deux premiers sommets ren 
"la base, et acquérir ainsi les éléments du tracé de la ligne qui .opprime 
fe sommet intirmédraire, sans marquer ce nouveau côté du polygogne réduit. 
to™^T»T*i*m* on opère ainsi la suppression suc- 

cessive de tous lès angles du polygogne. Celte ligure se trouve donc rédui e 
à un triangle équivalent sans qu'on ail eu besoin de faire aucun p.quag - sur ^ e 
papier, de tracer aucune ligne de construction, ni surtout de place les in - 
îrumcnls en sens divers sur le plan. L'opération, par suite, est soustra.te aux 
principales causes d'erreur de la méthode adoptée 

Rhabillage des meules de «oulin. - M. Golay expose à la Société le principe 
et le mode d'aclion de sa machine pour rhabiller les meules par I lac ion d un 
diamant mû avec une grande rapidité. Un châssis centré sur I axe de la meule 
et nivelé sur elle avec soin, permet de transporter l'outil sur toutes les parties 
delà surface de la meule et d'y faire exécuter le travail méthodique qu on 
désire faire. L'outil est composé d'une molette munie d'un dent en d.aman 
noir, à laquelle on donne un mouvement de rotation très-rapide et qu. produit 
sur la meule un choc analogue au coup de la pointe d'un marteau toutes les 
fois que le dlament rencontre la meule. Il résulte de ces dispositions un travail 
de la surface de la meule tout à fait mécanique, beaucoup plus rapide et plus 
régulier que celui que pourrait faire le meilleur rhabilleur de meules. 

Fours a soude tournants. — M. Lamy, professeur de chimie à l'Ecole centrale 
des arts et manufactures, fait à la Société une communication sur les fours 
tournants employés en Angleterre, pour la fabrication de la soude. 

Le corps désigné par ce nom dans l'industrie, est du carbonate de soude 
qui, suivant ses différents états, est appelé, dans le commerce, soude brute, 
sel de soude ou cristal de soude. Il est d'une importance capitale ; sonempjoi, 
indispensable pour les cristalleries, les savonneries, les blanchisseries , n est 
pas moins nécessaire dans un grand nombre d'autres arts. Aussi sa prépara- 
tion constitue t-elle une des grandes branches de la production française. 
Comme résultat accessoire important, elle a causé le développement rapide 
de la fabrication, sur une vaste échelle, de l'acide sulfurique, le premier et le 
plus utile des acides, qui est un des éléments employés dans la fabrication de 
la soude. La production de la soude dite artificielle est un art d origine toute 
française puisqu'elle a été inventée par Leblanc, dont le nom cl les travaux son 
malheureusement trop oubliées en France. Elle a cela de remarquable que It 
procédé employé, les appareils, les proportions mêmes du mélange sont .encore 
ceux qu'a indiqués l'inventeur, malgré toutes les recherches qui ont été faites, 
depuis trois quarts de siècle, pour le perfectionner. 

M. Lamy décrit ensuite la fabrication de la soude au moyen d un mélange de 
sulfate de soude, de craie el de charbon chauffé jusqu'à fusion pâteuse, dans 
des fours à réverbère diis fours à soude. La réaction se fait à une haute 
température, à l'aide d'un brassage énergique qui exige l'emploi d ouvriers 
adroits, forls cl intelligents, par suite largement payés. On produil ainsi la 
soude brute, de laquelle, par lixivialion et cristallisation, on relire les 30 a 35 
pour 100 de carbonate de soude qu'elle contient. 

Les fabriques de France produisent, annuellement, environ 100,000 tonnes 
de sels de soude divers, et l'Angleterre, qui est le pays le plus producteur de 
l'Europe, en fabrique 300,000 tonnes. Le haut prix de la main-d'œuvre spé- 
ciale que le travail de ces usines réclame, a engagé à chercher les moyens de 
lui substituer un brassage mécanique. Deux systèmes ont été proposés : le 
premier, dû à M. Pattinson, est le brassage mécanique opéré par des agitateurs 
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en fer fixés à un arbre occupant le centre du four, et recevant son mouvement 
d un moteur à vapeur. Ce système a été promptement abandonné 

Celui qui a réussi et qui fait l'objet de la présente communication est le 
four tournant de MM. Elliot et Russel, perfectionné par MM. Stevenson et 
Wilhamson, dans la fabrique de produits chimiques de Janon, à South-Shields, 
près de Newcastle. 

Il consiste en un énorme cylindre en fonte ayant environ 5 mètres de lon- 
gueur horizontale et 3 mètres de diamètre extérieur, doublé, à l'intérieur de 
maçonnerie en briques réfractaires : cette capacité intérieure n'est pas cylin- 
drique, mais est renflée au milieu pour ramener les matières vers le centre de 
manière à offrir la forme d'un tonneau. Elle présente aussi deux nervures pleines 
en face l'une de l'autre, sur un même plan diamétral, pour rendre le mélange 
des matières plus complet pendant le mouvement tournant du four. Le cylin- 
dre repose sur quatre galets roulants ou roues indépendantes, supportées 
elles-mêmes par un massif d'une grande résistance. Sur la circonférence ex- 
térieure du cylindre est fixée une roue dentée engrenant avec un pignon com- 
mandé par une petite machine à vapeur, qui peut, à la volonté de l'opérateur, 
lui donner un mouvement de rotation plus ou moins rapide. Une ouverture 
est ménagée dans le milieu de la longueur du cylindre, pour le chargement 
et le détournement des matières ; elle est fermée par une porte amovible 
en fonte. Deux ouvertures aux deux bouts du cylindre servent, l'une à l'intro- 
duction de la flamme produite dans un foyer voisin, l'autre à la sortie des gaz 
de la combustion qui de là, sont conduits dans les parties voisines de la fabri- 
que, où leur chaleur est utilisée pour des dissolutions, lixivialions, évapora- 
tions, ele Un anneau mobile soutenu par une chaîne et doublé de briques 
rerractaires, met en communication le foyer avec le cylindre, sans que les pe- 
tits déplacements imprévus de celui-ci puissent être des causes d'accidents. 
De plus, un grand tirage est indispensable pour que la combustion s'opère 
avec l'énergie convenable, dans toute la longueur du four. 

Pour faire une cuite de soude, on chauffe le cylindre au rouge et on 
I arrête ensuite dans une position telle, que l'ouverture de chargement corres- 
ponde à celle d'une trémie dans laquelle des wagons viennent verser les ma- 
tières destinées à la fabrication de la soude ; on y introduit, d'abord, 1,300 
kilogrammes de calcaire et 500 kilogrammes de charbon en menus morceaux; 
on donne ensuite au cylindre un mouvement de dix révolutions à l'heure ou 
d'un tour en six minutes. Après ! heure et un quart, le calcaire est transformé 
en chaux ; on ajoute l,teo kilogrammes de sulfate de soude avec 180 kilo- 
grammes de charbon, et on laisse tourner le cylindre avec la même vitesse, 
pendant une demi-heure. Au bout de ce temps, la réaction commençant avec 
la fusion des matières, on pone la vitesse de rotation du cylindre à deux 
tours par minute, et l'opération est terminée au bout d'une demi-heure de 
chauffe à cette vitesse de rotation. On arrête alors le cylindre de manière que la 
Plaque qui ferme son ouverture soit à la partie la plus basse, et on fait tomber 
la soude fondue et pâteuse, dans de petits wagons placés sur des rails au-des- 
sus du four tournant. 

Cette opération dure donc 2 heures et un quart, et on peut faire dix cuites, 
c'est-à-dire fabriquer 1 8,ooo kilogrammes de soude brute en îi heures ; c'est 
le triple de ce que produit un bon four anglais ordinaire. La chaleur y est ré- 
pandue d'une manière plus uniforme, le sulfate de soude est mieux décomposé, 
• opération est soustraite ù l'accès de l'air, la main-d'œuvre est beaucoup di- 
minuée, et la consommation de charbon est réduite dans la proportion de 36î 
kilogrammes à 544 kilogrammes, c'est-à-dire diminuée d'un tiers environ. 



Digitized by Google 



330 LE GÉNIE INDUSTRIEL. 

On trouvait à l'origine de la propagation de ce système, que ces appareils 
étaient très-chers, qu'ils étaient sujets à des dérangements fréquents. Plus tard, 
la patente d'inventeur est tombée dans le domaine public ; on a perfectionné 
les détails du four, et en ce moment il fonctionne avec toute la régularité dési- 
rable et ne coûte, en Angleterre que 35,000 francs pour frais de premier 
établissement. M. Stevenson a fait monter quatre de ces fours dans ses usines, 
et une douzaine d'autres appareils semblables sont établis dans les grandes 
fabriques anglaises, notamment à Widness et à Sainte-Hélène. Ils sont cons- 
truits par M. Robert Daglish, à la fonderie de Sainte-Hélène, Lancashire. 

En France et sur le continent, on ne s'est pas encore décidé à monter ces 
puissants appareils ; cela lient, sans doute, à la crainte des tâtonnements inhé- 
rents à toute innovation, lesquels ont une plus grande importance quand il 
s'agit, comme ici, d'un appareil d'une grande puissance ; mais cela tient aussi, 
surtout, à la moindre production des usines. Un fabricant qui décomposerait 
de 18 ù 30 tonnes de sel marin par jour, c'esl-ù-dire le double de ce qui doit 
alimenter un four tournant, ne pourrait pas en adopter l'usage sans s'exposer à 
voir par un accident, sa fabrication réduite de moitié, et, par suite, à subit- 
une perturbation très-grave dans la marche de ses affaires. Il est certain, ce- 
pendant, que, en présence de la crise que l'industrie de la soude traverse en 
ce moment, les Français seront forcés d'adopter l'outillage avantageux de leurs 
voisins. Une production à meilleur marché a permis aux Anglais de trouver, 
en France, un débouché à leurs produits, en remplacement de celui que leur 
avaient fourni jusqu'à présent les Etats-Unis, et qui leur a été fermé par l'élé- 
vation récente des droits de douane en Amérique ; c'est ainsi qu'au grand dé- 
triment des fabriques françaises, l'importation de la soude anglaise par le 
port du Havre a brusquement doublé de 1860 à 1868. 

Nos industriels ne pourront lutter contre leurs rivaux qu'en se plaçant dans 
des conditions analogues à celles qui ont attiré leurs succès. M. Lamy croit 
donc qu'il est important d'attirer leur attention sur ces appareils remarquables, 
cause principale de la modification commerciale qui s'est opérée, et il en re 
commande l'élude ù nos fabricants de soude. 

Brosses dites de chiendent. — M. Heuzé, inspecteur général de l'agriculture, 
donne à la Société des détails sur la matière première employée pour faire les 
brosses dites de chicndenl. Il est évident d'abord que celle dénomination est 
inexacte, puisque le chiendent est cassant, dur, noueux et forme une tige et 
non une racine, tandis que les brins employés dans cette brosserie sont 
évidemment des racines. Ces brins viennent d'Italie en France où on en fait des 
brosses. On les recueille dans les terrains sablonneux des bords de l'Adriatique 
entre Ancône et Venise; notamment à îieggio. On en fait la récolte par des 
procédés loul à fait semblables à ceux qu'on emploie pour la garance. Ils pro- 
viennent de deux végétaux différents, le Chrysopogon Grillas, qui donne les 
brins les plus blancs et les plus fins, cl VAndropogon Ischœnum, qui donne 
les sortes communes. Ces racines sont ensuite dépouillées de leur écorec cl 
blanchies à l'eau bouillante, et nous sont envoyées en bottes plus ou moins 
volumineuses. La quantité qui en esl expédiée pour la France, est de 150,0u0 
kilog. environ, et le prix varie de a fr. 50 à 3 fr. le kilog., suivant la qualité. 

Ce commerce donne donc lieu à un mouvement de fonds de 4 à 500,000 fr. 
H a paru à M. Heuzé que ces végétaux utiles pourraient très-bien être cultivés 
dans les terres sablonneuses profondes du midi de la France, et il a cru utile 
d'attirer sur ce point l'attention de la Société, qui s'occupe, avant tout, des 
moyens de développer l'industrie agricole el manufacturière de la France. 
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CHAUDIÈRE MARNE (JfUTTF 

A TUBES PENDENTIFS ET A COURANT D'EAU CONTINU^- 

Système breveté deM. Barret, ingénieurde la Compagnie des dock. 

et entrepôts de Marseille. 



(planche mo, ne. « A S.) 



Nous allons extraire d'un mémoire que nous a communiqué 
M Barret d utiles renseignements sur les chaudières tabulaires et 
particulièrement sur un système à tubes pendentifs perfectionné 
aont nous donnons le dessin pl. 480. 

Après avoir rappelé les dispositions des chaudières tabulaires 
actuellement en service dans la marine, les systèmes de MM. Lamb 
et Summer Howard, Belleville, Galloway et Field,dont nous-mêmes 
avons parlé dans le vol. XXXI de cette Revue, M. Barret expose 
ae la manière suivante les conditions qu'il s'est imposées dans la 
construction de ses chaudières : 

dik^TT* l l f T e de renvel °PP e ^ des foyers des chau- 
u^res actuelles, afin de pouvoir transformer ces dernières facile- 
ment et à peu de frais, suivant le système proposé, attendu que le 
renouvellement total immédiat d'un matériel aussi important coû- 
terait des sommes énormes ; 

* Rendre toutes les parties de ces générateurs accessibles aux 
ouvriers chauffeurs pour faciliter l'enlèvement des dépôts formés 
par les sels. 

3° Établir mécaniquement des courants continus et énergiques 
ans toutes les parties intérieures des chaudières, à l'exception de 
a portion qui se trouve au-dessous du plan des grilles où iront se 
aeposer tous les sels en suspension dans l'eau ; par ce moyen, la vapeur 
Produite en un point quelconque de la chaudière pourra s'élever 
Drement d'une manière continue à la surface du niveau de l'eau, 
ei les surfaces de chauffe exposées à l'action ardente du foyer et de 
i amroe seront constamment recouvertes par les courants descen- 
dants d eau froide; 

4 # De n'avoir que des surfaces de chauffe directes, pour obtenir 
ma «nmm d'eau vaporisée par kilogramme de houille brûlée et 
par mètre carré de surface de chauffe. 

Les fig. i et 2 de la pl. 480 représentent en sections verticales 
xxxviii. 
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et partie vue extérieurement, un des derniers types de chaudière 
marine étudié par M. Barret dans le but de répondre aux conditions 
qui viennent d'être énumérées. 

Dis^stnon cêsRralk. — Les chaudières tubulaires marines à 
courants d'eau^Uinus, de ce système, sont semblables aux chau- 
,i dières actuelles, ata cette différence qu'a l'emplacement des tubes 
/ ' horizontaux, il est, au^fe^us de chaque foyer A, un carneau longi- 
tudinal B terminé, à \a pailiè>^^ure, par une surface plane t 
sur laquelle viennent se fixer les tumS&P' 

Cette surface est renforcée de distance^ distance par des entre- 
toises a semblables a celles du ciel des foyert^ 8 . locomotives. 

Forme du carneau tlbllairk. — La partie iiitel^ ure du carneau 
tabulaire présente une courbure b éçale a celle^C^ u dôme des 
foyers, afin qu'il puisse résister à la pression extérieui^L^ f 
de la vapeur qui tend à l'écraser. Cette disposition a l'a\?IP ta £ e 
laisser l'espace E, qui sépare les carneaux contigus de deux^Cj e !^' 
assez grand pour permettre a un homme de pénétrer comr* 
ment dans cette partie de la chaudière. 

Forme des tubes. — Les tubes D sont pendentifs, de fon 
conique, placés par rangées rectilignes dans la direction du cou- 
rant de flamme, ou bien en quinconce. La forme conique donnée au! 
tubes a pour but de faciliter dans l'intérieur de ces derniers la cir- 
culation de l'eau déterminée mécaniquement, comme on le verra 
plus loin. La partie inférieure du tube est bouchée, comme dans le 
système Field, et la partie supérieure est fixée, au moyen d'une 
bague en acier e (fig. 3), à la plaque en tôle C formant le dessus des 
carneaux. 

Il faut remarquer que la résistance de cette plaque se trouve 
considérablement diminuée par suite du perçage des trous dans 
lesquels doivent se placer les tubes; il faut donc, par conséquent, 
que le métal compris entre ces derniers présente assez de rigidité 
pour que la pression intérieure ne soumette pas les parties de la 
plaque comprises entre deux entretoises, à des efforts de flexion 
qui produiraient des mouvements ondulatoires capables de compro- 
mettre les joints d'assemblage des tubes. 

Diaphragme des tubes. — Chaque tube est muni, à l'intérieur, 
d'une lame verticale mobile ou diaphragme rf, à surface plane, courbe 
ou angulaire, mais dé préférence plane, comme l'indique le détail 
fig. 3, qui s'arrête a une certaine distance du fond et qui divise la 
masse d'eau contenue dans le tube, en deux parties égales dans un 
sens perpendiculaire au courant de flamme. Cette lame établit à l'inté- 
rieur des tubes un courant d'eau si énergique, que tous les corps 
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en suspension, tels que les sels ou même les matières qui sont plus 
lourdes, sont entraînés par le courant, de façon à ne rien laisser 
déposer au fond des tubes, tant que la chaudière est en feu. 

Le courant ascendant d'eau chaude et de vapeur s'établit dans 
la moitié du tube qui l'ait face à la direction de la flamme, et le cou- 
rant descendant d'eau froide s'établit dans le côté opposé qui est 
sensiblement moins chauffé que le premier. 

Cette circulation permet le libre dégagement des globules de 
vapeur qui s'élèvent à la surface du niveau d'eau, et entraîne d'une 
manière continue l'eau froide sur les surfaces exposées directement 
à faction du feu. 

Si les tubes avec diaphragmes a surface plane étaient placés 
dans une chaudière verticale directement au-dessus du foyer, où 
toutes les parties de la surface extérieure seraient également expo- 
sées à l'action du feu, il faudrait, pour produire le courant d'eau 
intérieur, incliner tant soit peu le diaphragme au lieu de le mettre ver* 
tical, ou bien donner à ce dernier la forme demi-cylindrique ou 
angulaire disposée de façon que les arêtes extrêmes divisent l'enve- 
loppe extérieure en deux parties inégales. 

Par ce moyen, le courant ascendant s'établira dans la partie B 
qui présente la plus grande surface. 

Sans le courant continu, établi à l'intérieur des tubes au moyen 
du diaphragme, ce système de chaudière présenterait de graves 
inconvénients : en effet, la vapeur et l'eau chaude formées a la 
partie inférieure des tubes sous l'action directe du courant de 
flamme, ne pourraient s'élever à la surface de l'eau que lorsque la 
tension de celte vapeur serait assez grande pour projeter à l'exté- 
rieur du tube la colonne d'eau qui lui est superposée ; et comme 
il s'écoulerait un petit laps de temps avant que l'eau froide se fût 
précipitée dans le tube pour remplacer l'eau expulsée par la vapeur, 
ce dernier se trouverait exposé à être atteint par un coup de feu. 

De plus, ces projections intermittentes d'eau et de vapeur pro- 
duites dans les tubes retarderaient le travail de la formation de la 
vapeur, occasionneraient des entraînements d'eau considérables dans 
les cylindres du moteur, et la vaporisation de l'eau étant par moment 
instantanée pourrait amener l'explosion du générateur. 

L'application aux chaudières de terre et de mer des tubes à 
courants de flamme extérieurs permet de réduire beaucoup le 
diamètre de ces derniers, parce qu'on n'a plus à redouter les effets 
produits par la division de la flamme, laquelle, dans ce cas, circule 
à l'extérieur des tubes au lieu de passer à l'intérieur comme dans 
le système actuel. 
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Cette réduction dans le diamètre des tubes permet d'en 
augmenter le nombre et, par suite, de loger dans le même espace 
une surface de chauffe plus grande. 

Assemblage des tubes. — La forme conique des tubes et leur 
mode d'assemblage avec la plaque au moyen de petites bagues en 
acier permettront de les enlever et de les remettre en place avec 
une extrême facilité; leur étanchéité sera d'autant plus grande 
qu'ils sont naturellement coincés dans la plaque par la pression 
effective de la vapeur à laquelle fonctionne la chaudière. 

Nous ferons remarquer que les tubes D (fig. 3) doivent porter 
le bourrelet, qui leur sert d'arrêt sur la plaque, en venant de 
fabrique ; il suffira d'employer un mandrin avec lequel on chassera 
la bague en acier dans le tube, de manière à faire parfaitement 
porter ce dernier. 

Le fond de la bague ne devra pas dépasser sensiblement le 
dessous de la plaque à tubes, afin de ne pas avoir une double 
épaisseur de métal (la bague et le tube) exposée à l'action du feu. 

La partie supérieure de la bague dépassera le dessus de la 
plaque a tubes de 0 m ,020 environ, ce qui permettra de vider ces 
derniers au moyen d'un petit déplaceur, sans que l'eau expulsée de 
l'un d'eux rentre dans ceux qui l'avoisinent. 

M. Howard a trouvé, en expérimentant les chaudières tubulaires 
à courants de flamme extérieurs de son système, que, lorsque les 
tubes sont posés en quinconce au lieu d'être placés en rangées 
rectilignes dans le sens du courant de flamme, il obtenait une 
production de vapeur plus forte de 50 pour cent environ. 

Influence de l'épaisseur des tôles. — On a cru longtemps que 
la plus ou moins grande épaisseur donnée à la tôle exposée au feu 
influait sur la durée du métal et sur la quantité de vapeur pro- 
duite. 

L'expérience a montré que cette épaisseur du métal ne donnait 
lieu à aucun effet de destruction appréciable, pourvu que l'eau fût 
parfaitement en contact avec la tôle et cette dernière bien soudée 
au laminage ; car il arrive que les fers mal soudés, exposés à l'action 
du feu, se divisent dans le sens de leur épaisseur en feuilles très- 
minces, les vides qui les séparent empêchent la transmission de la 
chaleur à l'eau, et le métal finit alors par se brûler. 

A l'appui de ce qui précède, M. Basset cite les expériences que 
le docteur lire exécuta sur des tôles douze fois plus épaisses que 
d'autres , et dans lesquelles il n'observa aucune détérioration du 
métal. 

Les expériences faites pour rechercher la facilité avec laquelle 
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la tôle transmet la chaleur à l'eau, à la vapeur et à l'air ont donné 
les résultats suivants : 

Chaleur transmise par la tôle à l'eau .... totalement. 

— eau et vapeur. . 80 p. c. 

— à la vapeur . . 60 — 

— a l'air .... 40 — 

Ce qui revient à dire que lorsqu'on chauffe de l'eau, la tôle 
n'absorbe pas de calorique ; mais qu'elle absorbe : 

Lorsqu'on chauffe de l'eau et de la vapeur. . . 20 p. c. 

de la vapeur 40 — 

- de l'air GO — 

Les chiffres qui précèdent montrent la nécessité d'avoir con- 
stamment de l'eau en contact avec les tôles exposées à l'action du 
feu, et justifient entièrement l'utilité des courants établis dans la 
chaudière par les moyens cités plus haut. 

AVANTAGE QUE PRÉSENTE LE NOUVEAU SYSTÈME. 

Le mode de construction proposé par M. Barret pour les chau- 
dières nous paraît simple , facile à exécuter et à entretenir, et d'un 
nettoyage facile, attendu que toutes les parties intérieures sont très- 
accessibles; tandis que dans les chaudières actuelles, la surface exté- 
rieure des tubes se couvre d'une couche de sel qu'on ne peut enlever 
que très-difficilement, et qui parfois devient si épaisse que l'espace 
compris entre les tubes en est complètement rempli, ce qui empêche 
la transmission de la chaleur à l'eau et occasionne en même temps 
les coups de feu qui mettent une partie des tubes hors de service. 

Une autre cause qui détermine la détérioration des tubes, c'est le 
mode d'assemblage de ces derniers avec les plaques de tête aux- 
quelles ils servent d'entretoises, au moyen d'un bourrelet formé par 
voie de matage et qui se trouve ainsi coincé entre la bague et 
la plaque; ce bourrelet, n'étant en contact par aucune de ses faces 
avec l'eau contenue dans la chaudière, est usé en peu de temps par 
la flamme du foyer; alors les plaques de tête n'étant plus maintenues 
d'écartement, cèdent, et les joints des tubes donnent passage à 
l'eau. 

Les détériorations qui viennent d'être signalées sont si fré- 
quentes, qu'il n'est pas rare de trouver sur un fourneau de chau- 
dière venant d'effectuer un voyage d'une certaine durée, jusqu'à 
25 à 30 tubes bouchés. 

Le remplacement de ces tubes ne peut se faire qu'avec beaucoup 
de difficulté, à cause de la couche de sel qui recouvre leurs par- 
ties extérieures, et dont l'adhérence avec le métal est telle, qu'elle 
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ne peut s'enlever qu'en frappant à coups redoublés sur les extré- 
mités des tubes. 

Il est évident que rien d'analogue ne se produira dans la chau- 
dière de M. Barret, puisque le bourrelet et les bagues sont totale- 
ment immergés; les tubes n'étant pas assemblés avec la plaque par 
voie de matage et ayant la forme conique, pourront être facilement 
enlevés, quand même ils seraient recouverts d'une couche de suie 
solidifiée par l'action du feu. A cet effet, M. Barret emploie un petit 
appareil à levier et à vis, au moyen duquel la bague et le tube sont 
enlevés en même temps, car la bague a une surface de contact avec 
le tube plus grande que celle que présente ce dernier avec la plaque; 
elle offre, par conséquent, a l'arrachement une plus grande résis- 
tance que le tube lui-même. 

La pression de la vapeur lors de l'allumage des feux peut être 
obtenue très-rapidement, toutes les surfaces de chauffe étant direc- 
tement exposées à l'action de la flamme, et le volume d'eau intérieur 
étant bien moins considérable que dans les autres chaudières. 

Or, il est évident que le temps que l'on gagne pour l'allumage 
des feux et la mise en pression constitue un avantage assez im- 
portant tant pour la marine militaire que pour la marine mar- 
chande. 

Les produils de la combustion passant à l'extérieur des tubes 
dans des conduits présentant une grande section, ne seront plus 
forcés de pénétrer dans un grand nombre de petits orifices, dont 
l'entrée est en partie obstruée par les bagues servant à assembler 
les tubes avec les plaques de tête. Le passage de la flamme dans 
ces petits orifices l'oblige forcément a se refroidir, et, par suite, à 
s'éteindre après avoir parcouru une petite fraction de la longueur 
des tubes; il se dépose ensuite sur les parois intérieures de ces 
derniers une couche de suie noire, pâteuse, mauvaise conductrice, 
qui devient solide sous l'action de la chaleur et qui nuit au tirage 
et à la transmission du calorique des gaz à l'eau. 

Les tubes et la plaque a laquelle ils sont fixés ne risquent plus 
d'être atteints par un coup de feu, grâce à l'action énergique du 
courant d'eau établi à l'intérieur des tubes et autour des car- 
neaux. 

Les sels qui sont en suspension dans l'eau pendant que la chau- 
dière est en service et qui pourraient se déposer dans l'intérieur 
des tubes lors de l'extinction des feux, pourront être facilement 
enlevés au moyen d'une brosse conique en fil de fer et d'une cuiller; 
ou bien on retirera les tubes afin de mieux les nettoyer. 

On pourra objecter qu'il n'est pas possible d'enlever le sel qui se 
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dépose dans les tubes toutes les fois que l'on fait tomber les feux des 
générateurs, vu qu'il arrive souvent que les bâtiments de mer font 
des relâches qui ne durent que 3 à 4 heures, ce qui ne permet pas 
de pénétrer dans les chaudières. M. Barret fait remarquer que, dans 
ce cas, le sel n'a pas le temps de se solidifier ni d'adhérer fortement 
aux parois des tubes, et que, lorsqu'on remet les chaudières en 
pression, le courant d'eau entraîne de nouveau dans son mouvement 
les sels qui s'étaient déposés au fond des tubes. 

Du reste on admet généralement qu'en faisant des extractions 
continues, qui expulsent 15 litres d'eau par force de cheval nominal 
et par heure, il faut 240 heures de chauffe pour que les parois inté- 
rieures de la chaudière se revêtent d'une couche de sel présentant 
une épaisseur d'un millimètre (avec une pression de régime de 
2 atmosphères absolues) (1). 

A première vue, on pourrait avoir quelques doutes sur la soli- 
dité du mode d'assemblage des tubes avec la plaque, car ils ne sont 
fixés sur cette dernière que par une de leurs extrémités ; mais il est 
à remarquer que le poids de chaque tube (de 0",800 de longueur, de 
0 m ,080 de diamètre à la partie supérieure, de 0 m ,040 de diamètre 
inférieur, l'épaisseur du métal étant de 2 millimètres et demi), y 
compris l'eau qu'il contient, n'est que de 7 kil. 7 environ, et que si 
l'on suppose ce tube encastré dans la plaque, dans une position 
horizontale, on pourrait faire supporter, en toute sécurité, à l'extré- 
mité libre une charge égale à 



I R 

P=-x y = 62 kilogrammes, 

attendu que le moment de résistance, à la section d'encastrement, 

esti-= 0,0000208, que la longueur des tubes est l = 0 m ,800, et 

que le fer chauffé à la température de la vapeur, c'est-à-dire à 
130 ou 133 degrés, peut être chargé en toute sécurité à raison de 
R = 3 kil. par millimètre carré de la section transversale. 

Or le mouvement de roulis du navire, quelque grand qu'il 
puisse être, n'agira jamais avec une intensité égale à celle de la 
charge déterminée ci-dessus, car la force appliquée sur le tube ne 



(I) L'expérience a prouvé que les chaudières alimentées à l'eau do mer ne pouvaient, 
malgré les extractions, continuer à fonctionner à des pressions dépassant 135 cent, de mercure 
sans s'encombrer de sels; des chaudières do l'État fonctionnant a celte pression se sont 
recouvertes d'une couche de sel de 1 cent, d'épaisseur dans 96 heures de marche. 
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sera, en général, qu'une fraction du poids du tube lui-même et 
de l'eau qu'il contient. 

DIMENSIONS PRINCIPALES ET CALCULS DE LA CHAUDIERE MARINE TLBLLAIRE 
REPRÉSENTÉE PAR LES FIG. i A 3, PL. 480. 

Surface de grille. (Pour les 3 fourneaux) 4 B •« ,995 

Fourneau 4 m •« ,622 * 

Botte à feu . . . . 3 m *» ,523 
Carneau tubulaire . . 6 m q, ,0o5 
Plaque a tubes (surface )42 m <-,972 
comprise entre les 

tubes) I"" 1 ,872 

Boîte à fumée . . . O" ,500 / 

Surface de chauffe totale pour les 3 fourn., 42 ro " ,972 x 3 = 128 m ,916 

Longueur 0 m ,î 

Diamètre extérieur supérieur 0 m ,( 

Tubes. { Id. inférieur 0-.060 

, , , (par fourneau. 132 
iSombre de tubes | ^ 3 fourncaux m 

Volume d'eau 10 me ,750 

Volume de vapeur 8 ro f ,200 

Surface d'évaporation 10 w ' ,140 

Timbre, 4 kilogrammes par centimètre carré. 

Espace maximum dans le sens de la haut.de la chaudière. =0,265 

— — largeur d° — 0,200 
g | Pression supporlée par chaque entretoise = P =» 26" B ,5 

X 20-" x 4 k - = 2120 k 

2120 k- 

Section correspondante = — = 353 ral " ' soit un dia- 
mètre de 21 mm ,2 

que nous portons a 0 m ,025 à cause du filet que portent ces entretoiscs. 

/ Épaisseur = 12 min \ — Pression supportée par la partie de la 
tôle comprise entre 4 entretoises, P = 4 k - x 20 c m x 26.5 

I B 

= 2120 k — La tôle étant encastrée, on a : P =- 12 



I 

c 



Tôle. 



a l 

VI 2120 k x 0"\20 



d'où R = i2 j_ ; il vient R ^ 12 x Q-'ffiS x (0.012) ' 

a 6 
— 5,555,556 k , c'est-à-dire 5 k 56 par millimètre carré. 
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CHAUDIÈRE MARINE. 
Portée, l 0 m ,900 / 
Espacement = 0 ro ,330 ( on a P ' 
ment complet), P = 33 e m - x 90' ra x 4 k 

Si R = 6,000,000 k -, il vient: — - ~ « 0,000148 

2 fers plats de 160/17 donnent — = 0,000154. 

a 

Surface maximum répartie sur chaque boulon =~ 0 m ,21 
X 0,33 0""' ,693 ; pression correspondante =» 4 k - 
X 693 e - < — 2772 k - Section de chaque boulon 
2772 k - t/> 

— -gT- = 462 ml " ; diamètre correspond 1 , 23 mln -,8, 
porté à 27 mi » à cause du taraudage. 
r Chacun des 4 tirants doit résister à la pression exercée 
sur un rectangle de 1",10 sur 0»,70 de la largeur. 
Cette pression est égale à 30800 k , le tirant agissant à 
la traction, on chargera le fer à raison de 8 k par mill.* 

. i 30800 k . 

et la section sera = gt = 3850 ml " <• ; un fer plat 

de 200/200 donnant une section de 4000 nJU sera suf- 
fisant. 

Trous d'air pour faciliter la combustion. — La section de ces 
trous est égale au 6/100 de la surface de grille, c'est-à-dire à 1026 e ' 
par corps. Si Ton prend 3 5 de cette quantité pour la section des 
trous placés au foyer et 25 pour ceux de la boîte à feu, on obtient 
430 trous de W* ltt ,5 pour le foyer et 217 trous de même dimension 
pour la boîte à feu. 

Conclusion. — Il résulte des expériences faites sur une première 
chaudière d essai, dit M. Barret en terminant son mémoire, que les 
générateurs établis dans ce système donneraient une production de 
vapeur plus que suffisante avec une surface de chauffe maximum de 
l"\30 par force de cheval nominal. Le diamètre des tubes pourrait 
être de 0 n, ,075 à la partie supérieure et 0 m ,050 à la partie infé- 
rieure; les diaphragmes de l'intérieur des tubes auraient la forme 
angulaire, qui est la plus facile à exécuter et qui établit parfaite- 
ment les courants. Les tubes doivent être placés en quinconce, 
sans se préoccuper du ramonage, le tirage suffisant pour les tenir 
propres. 

Les dispositions que M. Barret a fait breveter dans ses chau- 
dières, sont : 

Les tubes coniques ou cylindriques pendentifs ou horizon- 
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taux, ayant une de leurs extrémités bouchée par un tampon, et l'autre 
ouverte, terminée par un bourrelet confectionné à la main ou venu 
de fabrique, qui permet d'assembler ces tubes sur la plaque, avec 
bague ou sans bague, d'une manière parfaitement étanche, sans 
qu'on ait besoin de les mater, disposition qui permet d'enlever les 
tubes et de les remettre en place très-rapidement et avec la plus 
grande facilité ; 

2° Les diaphragmes, à surface plane, demi-cylindrique ou à sec- 
tion angulaire, établis à l'intérieur des tubes, pour déterminer la 
circulation continue de l'eau et de la vapeur; 

3° Les tubes verticaux, établis dans les lames d'eau qui séparent 
les foyers, afin de déterminer la circulation de l'eau sur les flancs 
de ces derniers; 

4° Enfin la plaque armée et la forme du carneau tubulaire. 

On objectera peut-être que ce système n'est autre chose qu'une 
imitation du système Field. On pourra, en lisant le mémoire de 
M. Barrct, se rendre compte de la valeur de cette objection ; du reste, 
dans le mémoire descriptif déposé par M. Field en 1863, on voit que 
ce dernier ne réclame pas de privilège pour la circulation continue, 
chose qui n'est point brevetable, ni même pour l'emploi des dou- 
bles tubes que d'autres ont employés avant lui, mais seulement 
pour la forme de l'embouchure de trompette fixée à la partie supé- 
rieure du tube intérieur et destinée à éviter l'interférence des cou- 
rants ascendants et descendants ainsi qu'à attirer une circulation 
constante à travers les tubes. 
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BREVETS PÉRIER, POSSOZ, CAIL ET C*. — APPRÉCIATION ERRONEE DE LA 
LOI DU BREVET ET DES ANTÉRIORITÉS. - CASSATION. 

Le Génie industriel a rendu compte, dans les numéros d'avril, de 
juillet, de novembre et de décembre 1868, d'un procès fort intéres- 
sant engagé devant le tribunal de Péronne par MM. Périer, Possoz, 
Cail et C", contre MM. Théiy père, Théry fils et Maumené. L'affaire 
dont nous allons rendre compte n'offre pas un moins grand intérêt, 
surtout au point de vue des principes qui ont été consacrés par 
la décision de la cour suprême. 

Rappelons les faits en peu de mots : 

MM. Périer, Possoz, Cail et C* ont pris, le 1" mai 1861, sous 
le nom de leur collaborateur, M. Weil, un brevet d'invention pour 
des procédés de purification des jus de canne, de maïs et de sorgho. 
Le caractère général de ces procédés consistait à remplacer la défé- 
cation ordinaire par le traitement de ces jus sucrés au moyen de 
matières neutres capables de neutraliser les acides libres qu'ils 
renferment. Le brevet indiquait certains composés neutres comme 
ceux auxquels la préférence était donnée; il ne mentionnait les sul- 
fites en général que comme moyen d'achèvement de la purification 
des jus. Deux certificats d'addition suivirent : le premier, pris encore 
au nom de M. Weil, le 3 juillet 1861; le second, demandé le 
25 juin 1863 par la participation Périer, Possoz et 0% qui avait, 
au moyen d'une cession régulière, repris le brevet en son nom. 
Les deux certificats d'addition réclamaient le privilège d'opérer la 
défécation par les sulfites de soude, de chaux, etc., et spécialement 
par le sulfite neutre de soude. 

Ce nouveau mode de traitement des jus remplaça bientôt avec 
succès la défécation ancienne, et MM. Périer, Possoz et Cail organi- 
sèrent, d'accord avec la société de Saint-Gobain, la fabrication du 
sulfite neutre de soude anhydre, qui, jusque-là, n'était nulle part 
manufacturièrement opérée. Des quantités considérables de ce sul- 
fite furent expédiées dans les colonies françaises, et le nouveau 
mode de défécation s'étendit rapidement de la Martinique à la Gua- 
deloupe, à la Havane, à Maurice, à Porto-Rico et Java. De 1861 à 
1865, un grand nombre d'industriels qui voulaient modifier leur 
travail d'après ces données nouvelles, traitèrent avec les brevetés. 

En 1865, les inventeurs apprirent que M. Lapierre de Mélinville 
employait, sans licence, leur procédé dans sa sucrerie de Morne-à- 
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l'Eau (Guadeloupe). Une saisie fut faite. Après divers incidents, 
l'affaire fut enfin plaidée au fond devant la cour de la Martinique, 
qui, par arrêt du 8 février 1868, renvoya M. de Mélinville des faits 
de la plainte. 

Les principaux motifs sur lesquels s'appuyait cet arrêt sont que 
la mention faite dans les brevets de la possibilité des effets utiles, 
soit du bisulfite, soit des sulfites neutres de soude, pour la fabri- 
cation du sucre, ne constituerait pas une indication brevetable, 
alors que cette observation, qui ne repose que sur un phénomène 
naturel et sur une loi d'affinité chimique, n'est accompagnée d'aucun 
mode particulier de procéder, d'aucun dosage pratique et d'aucune 
indication pratique pouvant être assimilés à un procédé industriel ; 
— que si MM. Périer, Possoz, Cail et O étaient arrivés plus tard à 
la formule d'un. procédé complet et définitif, ils avaient contrevenu 
à la loi, en ne faisant pas connaître ce procédé ; — qu'enfin l'emploi 
du bisulfite ou du sulfite neutre de soude n'était pas nouveau ; — 
qu'en effet le Répertoire de pharmacie, et le Traité de chimie de 
MM. Pelouze et Frémy, indiquaient que les sulfites de soude, tout 
comme les sulfites de chaux, étaient employés dans les sucreries à 
la décoloration des jus, et à empêcher la fermentation. Telles étaient 
en substance les raisons par lesquelles avait été écartée la plainte 

de MM. Périer et C w . 

Ces messieurs se sont pourvus devant la cour suprême, et à la 
date du 8 janvier 1869, la chambre criminelle a rendu l'arrêt de 
cassation, dont voici la teneur : 

LaCocr : - Vu les articles 1, 2, 16, 30, n° 1 de la loi du 5 juillet 18U, sur les 
brevets d'invention; 

Sur le premier moyen, pris d'une violation des articles 1, 2 et 16, et aune 
fausse application de l'art. 30 de la loi du 5 juillet 1KU, en ce que l'arrêt attaqué 
a déclaré non brevetable l'invention qui fait l'objet du brevet du 1" mai 1861, et, 
par suite, les objets des certificats d'addition : 

Attendu que, par ledit brevet, Weil a réclamé le privilège exclusif de déféquer 
les jus de canne, maïs et sorgho par les matières neutres capables de neutraliser 
les acides libres que ces jus contiennent, en indiquant les carbonates terreux 
comme les corps à qui il donnait la préférence ; et qu'il a, par le même acte, reven- 
diqué l'emploi facultatif de l'acide sulfureux ou des sulfites pour achever la 
purification des jus ; 

Attendu que, par un certificat d'addition pris le 3 juillet 1861, Weil, tout en 
maintenant les revendications du brevet, a réclamé le droit de déféquer les jus 
par les sulfites en général et spécialement par le sulfite neutre de soude ; 

Attendu que, par un deuxième certificat d'addition pris le 25 juin 1863, la 
compagnie demanderesse, cessionnairedes brevets et certificats précités, a réclamé, 
en outre, le privilège de la défécation par les hyposulfites, l'application des combi- 
naisons dans lesquelles entrait, pour moitié au moins, le sulfite neutre de soude 
anhydre, et revendiqué l'interversion des substances brevetées, en maintenant 
expressément les avantages des titres primitifs ; 
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Attendu que la cour impériale de la Martinique, en donnant pour objet et pour 
but au brevet l'emploi exclusif des carbonates terreux, en a méconnu le véritable 
sens; 

Qu'après avoir refusé de reconnaître que la nouveauté de l'invention consistait 
dans l'emploi des corps neutres avec emploi facultatif des sulfites, ladite cour a été 
entraînée à décider que le certificat d'addition du 3 juillet 1861, loin de se rattacher 
au brevet, en supprimait les conditions, tandis qu'il n'en était qu'une conséquence 
et un complément, le brevet ayant pour objet les corps neutres, et le certificat 
l emploi des sulfites neutres, ce qui constitue une violation des articles susvisés et 
de la loi du brevet ; 

Sur le deuxième moyen, pris d'une violation de l'article 30 ci-dessus visé en ce 
que l'arrêt attaqué a déduit la nullité pour insuffisance de description de l'omis- 
sion des conditions qui, loin d'être nécessaires dans la pensée del'inventeur, n'avaient 
aucun rapport avec le résultat industriel que le brevet avait pour but d'atteindre: 
Attendu que, si la description jointe au brevet doit être suffisante pour l'exécu- 
tion de l'invention et indiquer clairement les procèdes de l'inventeur, les brevets 
produits parla compagnie demanderesse satisfont pleinement à ces conditions; et 
que l'arrêt attaqué n'a admis l'insuffisance de la description qu'en dénaturant' et 
méconnaissant la portée des brevets ; 

En effet, il a déclaré à tort que la mention de la possibilité des effets du bisulfite 
et des sulfites neutres de soude ne reposait que sur un phénomène naturel, n'était 
accompagnée d'aucun mode particulier de procéder et d'aucun dosage pratique; 

Attendu qu'il résulte, au contraire, de l'examen des brevet et certificats, que 
1 inventeur, loin de s'attacher à une conception théorique ou purement scientifique, 
sans application, a nettement exposé l'état antérieur de l'industrie, précisé le point 
où il se séparait du passé et donné des spécifications suffisantes pour diriger le 
manufacturier ou l'ouvrier dans le cours de l'opération industrielle; qu'enfin ces 
spéci ti cations énoncent un dosage aussi précis que possible ; 

D'où il suit qu'en ce point, la cour impériale delà Martinique a commis une 
nouvelle violation de la loi du brevet ; 

Sur le troisième moyen, pris de la violation de l'article 16 de la loi du 3 juillet 
*8U, en ce que l'arrêt attaqué a refusé à un inventeur le droit de prendre valable» 
ment un certificat d'addition à un brevet d'invention, sous prétexte que le certificat 
contenait un changement apporté audit brevet : 

Attendu qu'aux termes de l'article prérappelé, le breveté a le droit, pendant 
toute la durée du brevet, d'apporter à l'invention des changements, perfection- 
nements ou additions ; 

Que, dans l'espèce, les certificats d'addition ont eu pour but de signaler certains 
corps neutres comme plus propres à déterminer l'action déféquante du sulfite 
neutre de soude; que l'objet du brevet était la défécation des jus sucrés par des 
matu res neutres capables de neutraliser les acides que ces jus contiennent ; que le 
certificat du 3 juillet 1861 se rattachait donc intimement au brevet, puisqu'il se 
bornait à indiquer, pour opérer la défécation, un agent spécial, un corps neutre, le 
sulfite neutre de soude ; 

Qu'un changement d'ailleurs eût-il été apporté au brevet, le certificat n'en serait 
pas moins conforme aux prescriptions de la loi ; 

i. a f SUr i C qualrième moyen, P"s de la violation de l'article 2, et d'une fausse appli- 
cation <ie 'article 30, n° 1 de la loi du 3 juillet 1844, en ce que l'arrêt attaqué a 
san tir * pourdéfaul de nouveauté, le certificat d'addition invoqué par les expo- 
sant a i appui de leur demande, sans que l'antériorité alléguée fût prouvée.-el alors 
même qu elle était manifestement détruite : 

nuA AlteD( l U qUC les anlériorllés invoquées ne peuvent être souverainement recon- 
ues par le juge du fait qu'autant que leur objet est identique à la loi du brevet ; 
Auenou que l'arrêt attaqué a annulé le certificat d'addition du 3 juillet 1861 pour 
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,. An tn fnnilan t sur cp aue les sulfites de soude étaient employés, 

!? UdC 1 , „ m „ini ,!.>* sulfites dans un but déterminé et distinct de celui de 
ran^oS ™^ tonsmùàu 1 nouveauté B rcvc.an.c, injustement méconnue 

tret » formenemeut vio.é et faussement interprété la disposition 

"*Tir^ casse et annule l'arrêt rendu, levier «*V**™ 
impériale de la Martinique an profit de Lapierre de Mclinv.llc et pour être statué 
5 3a prévention, conformément a la loi, renvoie le procès et les part.es devant la 
cour de Rouen. 

Cet arrêt est certainement un des plus remarquables que la cour 
de cassation ait rendus en matière de brevets d'invention. 

Les inventeurs invoquaient, à l'appui de leur pourvoi, quatre 
moyens. Ils disaient que leur brevet avait été mal apprécie par la 
cour de la Martinique, et que par là cette cour avait été conduite > à 
méconnaître le lien qui rattachait les certificats d addition au br ve 
principal; - ils soutenaient que c'était à tort J^^J 
déclaré la spécification insuffisante; - que cétait éga lement en 
violation de la loi qu'ils avaient décidé qu'un ^dritoM 
doit pas apporter de changement au brevet principal; - les inven- 
teurs soutenaient enfin que les antériorités invoquées, bien que 
toutes spéciales à la fabrication du sucre, devaient être écarts 
comme étant sans objet par rapport au but particulier qu ils s étaient 
proposé : savoir l'exécution simultanée de l'épurat.on et do ta déco- 
loration, sans qu'il fût besoin d'opérer une défécation préalable. 
Ces quatre moyens ont été accueillis par la cour suprême. 
Les trois premiers se rapportaient tous plus ou moins à ce 
qu'on appelle, en langage juridique, la loi du brevet; e.t ce n est 
pas la première fois que la cour suprême a eu à rétablir cette loi, 
méconnue par les juges du fait. Mais le point saillant de sa décision, 
celui qui mérite de fixer particulièrement l'attention, consiste en ce 
aue la cour de cassation n'a pas craint d'examiner même les anté- 
riorités qui avaient été opposées à MM. Périer et C* pour faire 
tomber leur brevet. A coup sûr, s'il est une appréciation qui semble 
appartenir d'une manière exclusive aux juges du tait, c'est celle 
des antériorités, et presque tous les arrêts rendus jusqu'à ce jour 
par la cour de cassation disposaient que les décisions des cours 
impériales échappaient à sa censure sur cette question des antério- 
rités, qu'il fallait regarder comme une pure question de fait. L'arrêt 
Périer et C 10 inaugure en quelque sorte une doctrine nouvelle ; car il 
dit expressément : « Attendu que les antériorités invoquées ne peu- 
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vent être souverainement reconnues par le juge du fait qu'autant 
que leur objet est identique à la loi du brevet; » — d'où la faculté 
pour la cour suprême de reviser les arrêts des cours impériales, 
même à 1 égard des antériorités, s'il n'apparaît pas qu'elles soient 
identiques à l'objet breveté. Nous ne saurions qu'applaudir, pour 
notre part, à cette doctriue, si justement protectrice des droits de 
l'inventeur. 

Pour la partie de jurisprudence, 

SCHMOLL, avocal a ta cour d« Paris. 



NOUVELLE TRANSMISSION DE MOUVEMENT A PÉDALE 

POUR TOURS, MEULES ET AUTRES MACHINES. 
Par M. A. Colmant, constructeur-mécanicien a Paris. 



(PLAXGHE 4M, FtC. 4 ET 8.) 

Les tours, meules, machines h coudre, etc., etc., qui sont 
actionnés au pied sont tous pourvus d'un mécanisme semblable, à 
peu de chose près; il est compose, comme on sait, d'une pédale 
articulée autour d'un centre fixe et reliée par une tige à la maui- 
velle ou au volant fixé sur l'arbre à faire mouvoir. 

Ce mécanisme primitif est sans doute satisfaisant, et sa simplicité 
même le fera conserver; cependant nous avons vu chez M. Colmant, 
constructeur très-habile et à qui l'on doit d'excellentes machines- 
outils, particulièrement des tours de précision et des machines à 
fraiser que nous ferons connaître bientôt en détail dans la Publica- 
tion industrielle, nous avons vu, disons-nous, un tour au pied dont 
le mécanisme de transmission nous a paru supérieur à celui ordinai- 
rement employé. 

Ce nouveau mécanisme est représenté de face et de côté sur la 
pl. 480, par les fig. 4 et 5. 

Il s'agit ici de transmettre le mouvement de rotation continu à 
la poulie à trois gorges A, laquelle le communiquera par des cordes, 
à la vitesse nécessaire, à l'axe de la poupée du tour, qui est muni à 
cet effet d'un cône en relation avec ladite poulie. 

Pour cela, à l'un des bras de cette poulie est boulonné, dans 
une rainure excentrée, une tige a formant manivelle et que l'on a 
munie d'un galet a'. Celui-ci est destiné à rouler librement à l'inté- 
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rieur d'une coulisse dressée dans la pièce en fonte B, qui est évidée 
pour lui donner plus de légèreté. 

Cette pièce a ses deux bras reliés aux têtes des leviers C et D 
au moyen de pointes c et d, qui lui permettent de tourner libre- 
ment sans frottement sensible, et ces leviers sont eux-mêmes montés 
sur des axes e et E, l'un étant un prisonnier fixé sur le bâti F du 
tour, et l'autre un arbre mobile dans des paliers dont le pied dudit 
bâti est muni. 

On remarque, en outre, que le levier D est à deux branches 
coudées à angle droit, afin que celle qui est horizontale puisse rece- 
voir le prolongement D r sur lequel se place la planchette servant à 
réunir un levier simple fixé à l'autre extrémité de l'arbre E, et en 
même temps à permettre à l'ouvrier d'agir avec son pied, en quelque 
point que ce soit de la longueur du tour, sur cette planchette, qui 
est la pédale proprement dite. 

Ainsi donc, c'est au moyen de la pédale placée sur la branche D' 
du levier D, que l'on déplace alternativement de droite à gauche et 
inversement la pièce B, laquelle entraîne naturellement, dans son 
mouvement, le galet a', qui alors est obligé de monter et de des- 
cendre dans sa coulisse, en communiquant, par suite, par son axe a, 
le mouvement de rotation continu à la poulie motrice A. 

Nous avons essayé nous-mème cette pédale, et nous avons été 
étonné de la facilité de sa mise en marche et du peu de force néces- 
saire pour entretenir le mouvement. 
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PROGRÈS DE LA FRANCE 

SOUS LE GOUVERNEMENT IMPÉRIAL, D'APRES LES DOCUMENTS OFFICIELS. 

Nous empruntons à une brochure éditée par l'imprimerie impé- 
riale et portant le titre ci-dessus, les chiffres qui vont suivre; nous 
les avons groupés de façon à en rendre la comparaison facile. 

« Ce travail, est-il dit dans l'introduction, a pour but de faire 
ressortir les principaux progrès qui, depuis 1851, se sont accom- 
plis en France dans les différentes branches de l'ordre économique 
et social. » Nous limitons nos citations aux sujets traités plus spé- 
cialement dans cette Revue, soit à l'agriculture, à l'industrie, au 
commerce, aux travaux publics et aux voies de communication. 

population. ForiU de l'État. 

1848 1806 
i ,023,642 hect. 1 ,086,867 hect. 

Produit des forêts. 
1831 1866 
23,018,192 fr. 40,812,266 fr. 

Reboisements et regazonnements. 
1860 à 1866 
62,394 hectares. 



1831 
53,781,628 hab. 



1866 
38,192,000 hab. 



Surfaces cultivées. 
1831 1862 
33,432,619 hect. 33,910,676 hect. 

En céréales et plantes alimentaires. 

1831 1867 
16,440,190 hect. 17,083,204 hect. 

Production moyenne annuelle des 

céréales. 
1847 à 1837 1838 à 1867 

321,702,834 hcctol. 334,701,178 hectol. 

Produit par hectare en froment. 
13 hectol. 99 litres. 14 hectol. 13 litres. 
Produit par hectare en pommes de terre. 
86 hectol. 97 hectol. 

Production moyenne annuelle en blé 
par habitant. 
1843 à 1832 1863 à 1867 

1 hectol. 97 litres. 2 hectol. 20 litres. 
Production des vins. 

1832 1866 
28,000,000 d'hectol. 63,000,000 d'hectol. 

Production des betteraves. 
32,000,000 de quint. 44,000,000 de quint. 
Effectif de la race bovine 

(reflux non comprit). 

1832 ' 1866 

10,093,737 têtes. 1 1 ,342,878 tôles. 
Consommation de la viande par h abitant. 

1849 1867 
SI kil. 040 37 kil. 493 

(Progmiion plut forte encore dam 1" c»mpagne».) 

Effectif de la race chevaline. 
2,866,034 têtes. 3,313,232 têtes. 

XXXVIII. 



INDUSTRIE ET COMMERCE. 

Chaudières à vapeur. 
1831 1866 
10,384 chaudières, 31,190 chaudières, 
soit 70,631 chev. soit 274,936 chev. 
Production de la houille. 
1851 1866 
44,000,000 de quint. 122,000,000 de q. 
soit 43,000,000 de fr. 144,000,000 de fr. 
Ouvriers mineurs. 
33,634 78,009 
gagnant 18 millions, gagnant 63 millions. 

MÉTALLURGIE. 

Production de fonte, fer, tôle, acier 
et autres métaux. 
1831 1866 
8,548,338 quint., 23,286,848 quint., 
val. fr. 233 miUions. val. 520 millions. 



Importations et exportations réunies. 

1831 «66 
2,614,100,000 fr. 8,126,100,100 fr. 
Commerce spécial. 
1831 1866 
1,923,200,000 fr. 5,974,100,100 fr. 

2 
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Escompte de la banque de France. 

1 241,000,000 de fr. 6,574,000,000 de fr. 
' Ensemble des valeurs mobilières. 

1851 1808 
5,763,404,735 fr. 18,655,630,278 fr. 

MARINE MARCHANDE. 

Nombre et jaugeage des navires. 
1851 ™' 
14,557 l 3 ' 637 
jaug. 704,429 tonn. jaug. 1 ,042,811 tonn 

MOUVEMENT DE LA KAVtGATtOM. 

Bateaux à vapeur naviguant sur mer. 

1851 1806 
11,004 tonneaux. 126,343 tonneaux. 
Tonnes transportées. 
141,041 U®MK> 3 

Voyageurs transportés. 
410,210 876,359 
Entrées et sorties des navires. 
4,987,663 tonnes. 11,534,933 tonnes. 

VOIES DE COMMUNICATION. 

Longueur des rivières. 
1851 

9,551 kilom. 9 ' 023 kilom - 

longueur des canaux. 
4,902 kilom. 5,077 kilom. 

Bateaux naviguant sur la fleuves 
et rivières. 

1851 1867 

29,636 32 ' 818 

Passagers. 
2,861,548 3,556,442 

Tonnes transportées. 
1,421,035 3,474,801 
Routes impériales. 
50,653 kilom. 37,990 kilom. 

Routes départementales. 
42,000 kilom. 48,180 kilom. 

Chemins vicinaux 
et de grande communication. 
1851 * 8 <* 
47,923 kilom. ™> 771 kllom - 

CHEMINS DE FER. 

Longueur à l'état d'exploitation. 

1851 «*» 
3,546 kilom. 16,260 kilom. 



Revenu net. 
58,568,181 fr. 368,200,028 fr. 

produit par kilomètre. 
18,015 fr. 23' 735 fr - 

Nombre total de voyageurs transportes. 

19,030,399 101,610,000 
Celui de voyageurs transportés 
à 1 kilomètre. 
797,156,060 4,299,710,000 
Nombre total de tonnes transportées. 

1851 1867 
4,627,189 38,921,612 
' Nombre de tonnes transportées 
à 1 kilomètre. 
462,718,900 5,907,651,000 
Prix moyen de la tonne par kilomètre. 
7 cent. 70 a clé abaissé à 6 cent. 03 
Soit une économie annuelle pour les 
marchandises de plus de 98 millions. 
Dépenses d'établissement. 

1851 . 1867 

P«r l'Éut. 

633,199,914 fr. 1,034,290,390 fr. 

Par le» Comp«««»"*- 

894,048,851 fr. 6,603,035,155 fr. 

TELEGRAPHIE. 
1852 1867 

17 stations,2,133 kil. 1 ,486 st. 37,131 kil. 
Nombre des dépêches privées. 
9,014 par an. 3,213,993 par an. 

Recettes. 
99,582 fr. 9,472,811 fr. 

Dépenses d'établissement. 

1852 1867 , 

1,937,319 fr. 25,157,463 fr. 

POSTES. 

Nombre de lettres circulant en France. 

1851 1868 
165,000,000 323,525,195 
Nombre de lettres de ou pour l'extérieur. 
12,560,100 37,573,53 
Objets de touu nature transportes. 

1851 1868 
201,430,007 811,1W,459 

Recettes. 

44,307,434 80,457,429 

Dépenses d'exploitation. 

34,632,429 fr. 62,733,313 fr. 
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ANCRE A TRIPLE PRISE 



Par M. L. F. David, fabricant de câbles-chaînes au Havre. 



(PLANCHE «0, FIG. 7 ET 8.) 

Nous avons eu souvent l'occasion de parler dans cette Revue des 
perfectionnements apportés par M. David dans la série des appareils 
de navigation, se rapportant aux cabestans, guindeaux, gouvernails, 
cables-chaînes, etc. Aujourd'hui nous avons à signaler la combi- 
naison nouvelle d'une ancre, dite à triple prise, qui a fait le sujetrécem- 
ment d'une demande de brevet d'invention. 

Les pièces qui composent cette ancre, telle qu'elle est repré- 
sentée en élévation et en plan par les fig. 7 et 8, n'offrent par elles- 
mêmes rien de nouveau. Les deux bras à bascule qui constituent 
le principe ont été brevetés plusieurs fois en France et à l'étranger; 
M. David lui-même, en 1855, s'est fait breveter pour un système 
analogue, et nous avons donné dans le vol. VI de cette Revue le dessin 
d'une ancre semblable due à M. Ferdinand Martin. 

Le perfectionnement que M. David vient d'apporter à ce système 
consiste principalement dans la disposition du buttoir d'arrêt des bras 
de l'ancre, disposition qui donne à l'ensemble une très-grande soli- 
dité, tout en facilitant la conservation du jeu des bras ainsi que le 
démontage des pièces quand il s'agit de les réparer. 

Dans le but d'augmenter la sécurité du mouillage et d'avoir la 
certitude d'un bon ancrage, M. David a adapté a la tête de l'ancre 
une pièce A qu'il nomme griffe de sûreté. On peut la retirer ou en 
faire usage selon la nature des fonds. 

Cette griffe se mettant en prise par le fond, en même temps que 
les deux autres pattes B détermine un ancrage immédiat. 

Pour contribuer à la solidité du mouillage, M. David a cru 
devoir ajouter à cette ancre le jas en fer C, de sa construction, dont 
les marins ont déjà pu apprécier l'efficacité de la tenue par le fond. 

Les fig. 7 et 8 expliquent suffisamment l'assemblage du système 
sans qu'il soit nécessaire d'entrer dans plus d'explications; la forme 
et les dimensions des pièces peuvent être modifiées sans atteindre 
ou changer .le principe des perfectionnements apportés à cette ancre. 

Les deux jas C sont construits de manière à pouvoir tourner sur 
la verge, afin de permettre d'appliquer l'ancre à plat contre la 
muraille ou sur le pont du navire sans saillie sensible. 

De petits linguets ou buttoirs suffisent pour arrêter le jas dans 
la position transversale qu'il doit avoir pour le mouillage. 
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APPAREIL 

DESTINÉ l EMPÊCHER »» " 

DÉPOTS DANS LES CHAUDIERES. 

Par M. Forster jeune, à Augsbourg. 



(PLANCHE MO, FIC. 0.) 



Bien des systèmes ont été proposés pour éviter Hncrustation 

lions celui de M. de Morsiur ma p ,v nnai . c ii de M. Colson, 
i vYYi nn.K wons donné le dessin de îappaitn m. 

^MM Lue nd et Bassère; dans le vol. XXXII, on trou- 
et eelu. de MM. Lug^d ^ fle par , ons des 

vera celui de MM. Sw a d . énumérer i es procédés 

moyens ^»?^^Vd*rit »n grand nombre. 
Chl SdC;\t allons faire connaître un nouvel appare.l 

— ^ rr^'S une certaine entité 
1- Si on place dans un vase ^rempl. ^ $ . 

de dépôt vaseux dem.-liqu.de «^Jb» Ce ^ ^ toute autre sub - 
grandes quantités dans le. chaud* es vap« r £ ^ ^ qu _ 
Lnee demémenatn, et une e s.té^ Uquide 

au fond du vase, commencera à s élever et a se repanore 

Cde tenant la vase en suspension et présente son ouve.W £ 
a^artie supérieure; on remarquera, eu commua t lebu 1 Imo pe« 
dent une ou deux heures environ, pour des vases d un apport u 
t e té relativement grand, qu'au bout de ee temps, la plus grande 
partie de la boue se sera déposée dans le vase subme. gé 
V 3° L'explication de ce phénomène est b.en simple, fendant 
,a durée de Vébul.ition, les globules de vapeur qu. se ^ produ.se 
au fond et sur les parois du vase montent cl se rép nden dai « 
toute la masse liquide libre, tandis quelles ne vienne» qm pécher 
les parois du vase intérieur suspendu, en la.ssant le liquide qun 
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renferme dans un repos relatif, ce qui fait que la vase peut obéir 
à sa tendance à se déposer, et c'est précisément ce qui arrive. 

4° Mais si par un feu plus intense on produit une ébullition plus 
tumultueuse, il arrive à un certain moment que le mouvement du 
liquide se propage jusque dans l'intérieur du petit vase suspendu, 
et y devient même assez violent pour que non-seulement la vase ne 
s'y dépose plus, mais même pour que celle qui s'y trouvait déjà 
déposée cherche à s'en aller. 

5° Ainsi donc, pour arriver à forcer les parties solides à se 
déposer dans le petit vase suspendu, quelle que soit d'ailleurs la vio- 
lence du remous, M. Forster a imaginé de fermer la partie ouverte 
de ce vase, par une toile métallique à mailles suffisamment serrées ; 
cela a complètement réussi. 

6° En se basant sur ces faits, il a construit en grand un appareil 
analogue au précédent, muni en outre d'un tube faisant commu- 
niquer le fond du vase suspendu avec l'extérieur, ce qui permet 
d'éloigner d'une manière continue le dépôt qui tend toujours à se former 
dans les chaudières à vapeur. Ainsi sont évitées les incrustations des 
parois des générateurs à vapeur, qui, ainsi que l'expérience le fait 
voir, n'ont lieu que lorsque l'eau tient en suspension une quantité 
suffisamment considérable de parties solides. 

Le nouvel appareil se compose donc d'un vase dont l'ouverture 
tournée vers le haut est munie d'une toile métallique, et qui plonge 
entièrement dans l'eau de la chaudière; du fond de ce vase part 
alors un tuyau muni d'un robinet qui établit la communication avec 
l'air libre. 

La forme de l'appareil peut être modifiée à volonté, suivant le sys- 
tème de chaudière sur lequel il est appliqué. Voici, comme exemple, 
celle que lui donne M. Forster pour les chaudières cylindriques, et 
qui est représentée en section verticale, fig. 6, pl. 480. 

C'est, comme il a été dit, un vase en fonte A de forme cylindro- 
conique; la partie ouverte tournée vers le haut est munie d'une 
triple toile métallique de 3 à 5 millimètres de largeur de mailles. 
Ce vase A est supporté par un tuyau en fer C, qui traverse le ciel 
de la chaudière, la toile métallique B et plonge jusqu'au fond du 
vase A auquel il est relié par une traverse en fer D. 

Le joint du tuyau C, à sa sortie de la chaudière, est obtenu 
par une tubulure E, qui le maintient en même temps dans la posi- 
tion convenable. 

Au-dessus de ce support se trouve le robinet F, pendant l'ouver- 
ture duquel la vase est chassée avec violence dans le tuyau, d'où on 
ta dirige à volonté à l'extérieur par un prolongement de tuyau. 
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La hauteur du vase A est convenable lorsqu'elle atteint les 
5/10 à 7/10 de la hauteur verticale de la masse liquide de la chau- 
dière; son diamètre est un peu plus petit. 

Ce vase est placé dans l'eau de la chaudière de telle façon qu'il 
soit un peu plus rapproché du fond que de la surface du liquide. 

L'appareil peut se placer à n'importe quel point de la chaudière 
dans le sens longitudinal. A la rigueur un seul de ces appareils 
suffirait par chaudière, mais dans les circonstances où leau d'ali- 
mentation dépose beaucoup, il sera préférable d'en placer deux. 

La manière dont la couverture en toile métallique doit être fixée est 
indifférente. Sur le dessin , ce sont plusieurs toiles métalliques su- 
perposées, celle supérieure passant sur le bord du vase, tandis que 
les deux inférieures n'ont que le diamètre et sont séparées par des 
cercles en fer qui maintiennent entre elles un écartement suffisant. 
Pour les relier ensemble, on a passé un fil de fer qui les réunit 
en quelques endroits entre elles et avec les cercles en fer. 

La toile métallique pourrait tout aussi bien être bombée en 
forme de calotte que plane. 

Dans les chaudières avec deux carneaux intérieurs, l'appareil 
affecte encore la même forme, seulement il est plus petit à cause 
du manque de place ; le vase à dépôt est couvert de la même manière 
par une toile métallique. 

Dans les chaudières à un seul conduit de flamme intérieur, 
l'appareil a une forme en coin qui permet de le loger convenable- 
ment entre la courbure des parois de la chaudière et celles du 
tuyau intérieur. Le vase à dépôt est encore couvert en cette cir- 
constance d'une toile métallique. 

Ces différentes formes ne sont pas du reste obligatoires, on peut 
modifier l'appareil sans influencer sensiblement son effet ; l'auteur 
s'est réservé dans son brevet de donner au vase a dépôt n'importe 
quelle forme pouvant donner un résultat favorable, soit conique, 
pyramidale, parallélipipédique, cylindrique ou autre, en général 
toutes les capacités dans lesquelles la longueur, la largeur et la 
hauteur ne différent pas sensiblement l'une de l'autre, c'est-à-dire 
qui ne sont ni trop plates, ni trop longues, ni trop larges. 

On pourrait également modifier la couverture du vase a dépôt : 
ainsi, au lieu de trois toiles métalliques semblables, on pourrait les 
prendre de largeurs de mailles différentes; on pourrait aussi foire 
usage d'une tôle percée. 

Voici maintenant comment doit être appliqué l'appareil : 

Une fois qu'il est placé convenablement, la chaudière est mise 
en marche; alors on doit ouvrir environ toutes les six heures le 
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robinet de vidange F, et laisser sortir une quantité d'eau à peu près 
égale à la capacité du vase A, eau qui entraîne avec elle toute la 
vase déposée. Pendant les premiers jours, la vase déposée est en 
assez faible quantité, mais elle augmente graduellement jusqu'à ce 
quelle ait atteint son maximum; alors le dépôt a lieu d'une manière 
à peu près constante. 

Ce point est atteint plus ou moins rapidement, d'autant moins 
que la capacité de la chaudière est plus grande, que l'eau d'alimen- 
tation est plus pure, que la quantité de vapeur employée est plus 
faible, et d'autant plus rapidement que la capacité est plus petite, 
que l'eau d'alimentation est moins pure, et que la vaporisation est 
plus forte. En moyenne de une à six semaines. 

Voici, comme exemples, les expériences faites par M.Forster sur 
un des appareils qu'il a établis. 

La chaudière du type à bouilleurs avait 7 m ,75 de longueur et 
l a ,20 de diamètre; chacun des deux bouilleurs avait 9 m ,30 de lon- 
gueur et 0 m ,58 de diamètre, ce qui donne, après en avoir retranché 
le volume de vapeur, une capacité d'environ ÎO™ c ,500. 

L'appareil adopté avait la forme indiquée fig. 6, ses dimensions 
étaient 0 m /*5 de hauteur et 0 m ,38 de diamètre; il était recouvert de 
trois toiles métalliques placées à un centimètre de distance les unes 
des autres et de quatre millimètres de largeur de mailles. 

La production de vapeur s'élevait à 11,000 litres par treize 
heures de travail. 

L'eau d'alimentation est une eau très-calcaire et pour cette 
raison très-incrustante. Elle a donné à l'analyse, sur 1000 parties : 

Carbonate de chaux. . 0,151 
Sulfate de chaux. . . 0,020 
Carbonate de magnésie. 0,059 

0,230 

Le dépôt journalier devait donc être d'après cela de 2 kn ,53, en 
admettant toutefois que tout le sulfate de chaux en suspension se 
dépose. 

Depuis le jour de la mise en marche, on a évacué journellement 
environ deux fois dix litres d'eau et de vase, qui, pris séparément, 
ont donné en dépôt solide : 
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l k ,97 

2 k ,30 

2 k ,12 

2",25 

2 k ,51 

..... 2 k ,38 

2 k ,46 

2 k ,27 



C'est donc vers le seizième et le vingtième jour que le maximum 
était atteint et que le dépôt a commencé à se faire d'une manière 
régulière dans la chaudière. 

On a continué ensuite pendant trois mois et demi à purger de 
la même manière deux fois par jour le panier à dépôt, temps au 
bout duquel on a arrêté la chaudière et on a visité l'intérieur. 

On s'aperçut alors que le dépôt, qui auparavant était toujours 
très-considérable, était cette fois presque insignifiant. La vase qui 
était déposée au fond de la chaudière s'est trouvée être, après dessic- 
cation, seulement de 23 kil., tandis que primitivement elle formait 
une masse importante. 

Les deux autres appareils installés sur deux autres chaudières 
en activité donnèrent, après trois mois et demi de fonctionnement, 
des résultats également favorables. 

Les ingrédients qu'on ajoute souvcntà l'eau d'alimentation ou dans 
la chaudière et qui sont destinés a empêcher l'adhérence des dépôts 
contre les parois, comme la poudre d'amidon, ou des substances 
renfermant du tannin, le chlorure de baryum, la soude, ou encore 
le badigeonnage des parois avec du suif, du graphite ou du gou- 
dron, n'entravent en rien la marche du nouvel appareil ; ils peuvent 
au contraire être employés utilement simultanément dans bien des 
cas, en ce sens que l'un empêche le dépôt d'adhérer aux parois de 
la chaudière et que l'autre le rejette; on peut employer ces deux 
moyens réunis lorsqu'ou a affaire à des eaux tout à fait réfractaires. 
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INOMIQUE 

D'IMPRESSION DES IMAGES PHOTOGRAPHIQUES DIT : PHOTOVITROTYPIE. 

De M. Albert, breveté. 

Cette invention a pour objet un procédé d'impression qui permet 
l'usage de plaques originales types en verre poli, en remplacement 
des pierres lithographiques et des plaques métalliques, pour obtenir 
une grande économie en même temps qu'un tirage nombreux et une 
netteté incomparable sans grain dans les épreuves. 

La simplicité de ce procédé en fait le mérite : 

Opération. — Dans 300 grammes environ d'eau filtrée, on fait 
dissoudre 150 grammes d'albumine, plus 45 grammes de gélatine 
et 8 grammes de bichromate de potasse; on facilite la solution au 
moyen de la chaleur, et on filtre. 

On prend un verre ou une glace bien nettoyée, ou bien toute 
autre plaque transparente de matière quelconque d'une épaisseur de 
7 à 8 millimètres au moins. On recouvre une de ses deux faces 
avec une couche de la dissolution précédente, et on la laisse sécher 
dans une pièce chauffée et obscure. Cette couche de dissolution albu- 
minée doit être effectuée avec précaution , de façon qu'elle ne pré- 
sente aucune irrégularité, soit dans la surface, soit dans la teinte. 

Cela fait, on applique bien exactement sur la couche sèche un 
morceau de drap foncé, et on soumet le côté nu de la plaque à 
1 action de la lumière du jour. Il se produit alors un effet important, 
sur lequel l'inventeur insiste spécialement : la couche albuminée 
précédemment mentionnée, quelque mince qu'elle soit, a deux faces: 
l'une interne, en contact immédiat avec la plaque, l'autre externe, 
actuellement en contact avec le drap; par l'opération qui vient de se 
faire, la première de ces deux faces reste sèche, insoluble et par- 
faitement adhérente à la plaque, tandis que l'autre, externe, conserve 
une force d'adhésion suffisante pour permettre de fixer solidement 
une couche d'une autre dissolution sur la première. 

La seconde couche que l'on pose alors, après une exposition 
variant d'une demi-heure à deux heures, est ainsi composée : 
300 grammes de gélatine, 100 grammes de bichromate de potasse, 
et 180 grammes d'eau filtrée; on la fait sécher dans les mêmes con- 
ditions que la première. Quand cette seconde couche est posée ou 
séchée, on la recouvre par un négatif quelconque, obtenu d'une façon 
arbitraire ; on renferme le tout dans un cadre à copier ordinaire, et 
on expose au jour pendant un certain temps suffisant pour produire 
sur la plaque sensibilisée, une action complète. 
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On s'assurera facilement, à première vue, du parfait achèvement 
« de l'action du jour sur la plaque; le simple examen suffit. Cette 
faculté de suivre ainsi les phases de l'opération est un des avantages 
essentiels inhérents à l'emploi dune plaque transparente. 

On retire alors la plaque du cadre, on la met pendant un quart 
d'heure environ dans l'eau, et on la laisse sécher ù l'air. 

La plaque est ainsi terminée, et prête à recevoir l'encre d'impri- 
merie, après une légère humectation préalable avec de l'eau. L'encre 
est étendue sur la plaque du côté des couches précédentes, par le 
procédé ordinaire, c'est-à-dire au moyen d'un rouleau de cuir en 
usage en lithographie. Le tirage peut se faire sur tout papier, carton 
ou tissu avec une presse ordinaire d'imprimerie; on peut ainsi tirer 
de 500 à 1000 exemplaires sur chaque plaque préparée. 

Pour éviter la casse des plaques sous l'effet de la presse lors du 
tirage, M. Albert les place sur un coussin élastique suffisamment 
résistant, ou bien il renforce la face inférieure de la plaque de verre 
avec un lit de plâtre, ciment, etc. On comprend que le plâtre, cédant 
à la pression avant le verre, s'écrasera avant ce dernier sous un 
effort inopiné. Pour obtenir un encadrement blanc autour et sur le 
fond même de l'épreuve, on place, suivant le contour de la plaque, 
un cadre de métal de la grandeur exacte de l'épreuve à reproduire. 

Avantages de ce procédé. — 1° On peut tirer un grand nombre 
d'épreuves sur la même plaque préparée (500 à 1000); cela est dû 
à l'emploi d'une seconde couche sensible, appliquée directement 
sur une première couche de composition analogue, en contact immé- 
diat et intime avec la plaque-cliché. 

2° Il n'est plus nécessaire d'avoir des matières premières si coû- 
teuses (plaques d'acier ou pierres lithographiques), car l'emploi des 
plaques ou carreaux de glace ne coûte pas plus cher que la main 
d'œuvre inhérente à l'emploi d'une plaque ou d'une pierre lithogra- 
phique. L'enduit s'enlève facilement après le tirage avec de l'acide 
sulfurique étendu d'eau chaude. 

3° La transparence de la plaque permet de suivre la marche de 
l'opération h travers le verre. 

4° On obtient des épreuves tirées avec une netteté incomparable 
sans aucun grain, de façon à imiter parfaitement les teintes lavées au 
pinceau, les teintes fondues, dégradées, les photographies même 
les plus fines, sans tache, ni défaut de régularité. La glace polie 
présente seule cet avantage. 
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ET MÉLANGE DES OXYDES ET FONDANTS AVEC LA FONTE LIQUIDE . 

Par M. Blair, breveté. 

La nature de cette invention consiste : premièrement, dans un 
nouveau mode d'effectuer un mélange mécanique d'oxydes solides, 
ou fondants, ou autres substances convenables oxydantes à l'état 
solide avec le fer fondu ; deuxièmement, dans le traitement de la 
fonte à l'état liquide avec des oxydes à l'état solide, réduits en 
masses ou morceaux en grenaille ou en poudre, de manière à 
pouvoir être brassés ou mélangés avec le fer mécaniquement ; et 
troisièmement, dans le traitement ultérieur de la matière ainsi 
produite, en la soumettant à l'action de la chaleur jusqu'à ce qu'elle 
soit réduite à l'état de fer malléable homogène. 

Opêratiox. — On prend la fonte à l'état fluide, soit directement 
dans le haut fourneau, on la verse dans tout réceptacle convenable 
en réglant l'écoulement de telle sorte que les oxydes (soit minerai 
de fer ou escarbille ou crasse ou toute autre substance oxydante 
convenable) puissent être brassés ou mélangés avec elle dans ledit 
vase. Cette opération peut convenablement être effectuée en tamisant 
les oxydes réduits en masses ou morceaux, en grenaille ou en 
poudre dans le métal fondu, pendant l'opération de son versement, 
ou bien en les ajoutant en petites quantités de temps à autre ou 
d'une manière continue. 

Le métal fluide passera rapidement à l'état consistant ou en 
pâte, puis à l'état solide ; il en résulte qu'il est important d'effec- 
tuer rapidement l'opération, et si le durcissement se fait trop 
rapidement, il faut employer l'oxyde chaud. 

Le résultat sera une espèce de fer malléable cru, ou, en d'autres 
termes, quelques parties de la masse résultante seront du fer mal- 
léable, d'autres parties de la fonte, quelques autres parties seront 
du minerai et d'autres parties seront dans des conditions différentes 
intermédiaires, et toutes ces parties se trouveront rassemblées 
dans une union mécanique si intime qu'elle facilitera la production 
du fer malléable par une application ultérieure de la chaleur. Cette 
masse une fois refroidie sera dans une forme plus convenable pour 
le traitement suivant, si le mélange est fait dans une lingotière 
qui peut avoir une configuration quelconque. 

La matière ainsi obtenue est alors placée dans un four à réver- 
bère ou autre four convenable et elle est exposée à la chaleur ; de 
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la sorte, les opérations chimiques arrêtées par le refroidissement, 
dans la première phase du procédé, se trouvent reprises et com- 
plétées, les parties restantes de fonte sont entièrement réduites en 
fer malléable, et les impuretés tout à fait expulsées par le ressuage. 

Dans cette partie du procédé, il est préférable d'employer un four- 
neau à fond de cendres, ou à fond de sable conformé de façon à 
retenir assez la cendre pour maintenir le fer doux et visqueux. 
Après qu'il a reçu une chaleur suffisante pour accomplir le but 
indiqué, c'est-à-dire pour compléter sa conversion en un fer mal- 
léable homogène, il est prêt à être étiré, martelé, laminé, cinglé 
ou manipulé comme peut l'être toute autre masse de fer analogue. 

Si on le préfère, le mélange brut peut être préparé sous tout 
état quelconque en écailles, plaquettes ou autres formes, et alors 
être travaillé par le procédé ordinaire qui traite les riblons ; ou les 
lingots peuvent être cassés après les avoir chauffés (ce qui les 
rend très-friables), et les morceaux sont étalés sur le fond du 
fourneau et ensuite mis en loupes. Mais M. Blair préfère donner 
à la matière brute ou mélangée la forme d'un lingot propre au lami- 
nage; dans ce cas, il la reporte après un tour dans le fourneau, si 
cela est nécessaire pour l'empêcher de devenir trop sèche , et lors- 
qu'elle a été convenablement convertie et raffinée, il l'étiré à sa forme 
primitive et la soumet à des laminoirs ou autres appareils. 

Mais la partie essentielle de ce procédé est la conversion presque 
instantanée de la fonte en un état tellement voisin de celui du fer 
malléable ordinaire, qu'une simple opération ultérieure, consistant 
en une exposition modérée à la chaleur, suffit pour compléter la 
conversion en un fer malléable d'une consistance uniforme et d'un 
grand caractère de pureté. Ce résultat est obtenu à des frais bien 
moindres que le puddlage, et le fer produit est de qualité meilleure. 

Ce procédé est aussi avantageux, en ce qu'il permet d'employer 
à volonté, chaque fois qu'il sera désirable de le faire, les fondants 
et autres substances étrangères quelquefois introduites dans le fer, 
dans les procédés jusqu'ici en usage pour améliorer sa qualité. Dans 
l'opération ordinaire du puddlage, il est très-difficile d'effectuer une 
telle union entre les fondants et le fer, pour assurer le résultat voulu. 

Dans ce procédé, on les mélange avec les oxydes, lorsque le métal 
est d'abord coulé, puis on leur détermine un écoulement et on com- 
plète le mélange des fondants et du fer de même qu'entre les oxydes 
et le fer, de manière que sous l'effet de la forte chaleur à laquelle on 
soumet ultérieurement la masse, les réactions chimiques désirées 
puissent avoir lieu et que l'on obtienne la qualité de fer la pl us parfaite. 
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MACHINE A BROYER 

PULVÉRISER LES MINERAIS, LES PIERRES ET AUTRES MATIÈRES DURES. 
Par MM. Archer et J. Corbitt, a Dunston (Cateshead-on-Tyne). 



(PLANCHE 4SI, F1C. i A 8.) 

Déjà dans cette Revue nous avons publié des machines à concasser 
les matières dures, et nous rappellerons principalement, comme 
appartenant à la classe d'appareils que nous allons décrire, le concas- 
seur à marteaux de M. Ducourneau, dans le vol. XX, et celui à mâ- 
choires mobiles et à genouillère de M.Blake, vol. XXII, et nous ren- 
verrons également à un article de la Publication industrielle, vol. XIV, 
qui donne sur ces machines un aperçu historique et les dessins com- 
plets de la machine Blake perfectionnée par M. Avery, le système à 
excentriques de M. Dyckhoff et celui à puissance hydraulique de 
M. Chamber. 

La machine de M. Corbitt, qui fait le sujet de cette note, 
consiste dans la combinaison d'un cylindre tournant avec un appareil 
à pulvériser à une ou plusieurs surfaces courbes, oscillant à une 
des extrémités et près du point d'appui d'un levier dont l'autre extré- 
mité est soulevée et abaissée, selon qu'il est nécessaire, par la révo- 
lution d'un excentrique calé sur un arbre monté dans le bâti de la 
machine. Au moyen de cette disposition et de la liaison ci -après 
décrite, le cylindre tourne en même temps que le levier pulvérisa- 
teur; celui-ci reçoit un mouvement de va-et-vient court et énergique, 
de sorte que le broiement et la pulvérisation des pierres, minerais ou 
autres matières dures, s'opèrent entre le cylindre et le pulvérisateur 
au fur et à mesure qu'ils sont entraînés par la révolution du 
cylindre. 

Les mouvements combinés du cylindre et du pulvérisateur sont 
effectués au moyen d'une petite poulie calée sur l'arbre moteur et 
reliée à une poulie plus grande par une courroie, sur le coté de 
laquelle existe un pignon tournant librement sur l'arbre ou l'axe du 
cylindre, et s'engrenant avec une roue droite calée sur l'arbre 
d'appui, sur le côté de laquelle roue est calé un pignon tournant 
librement sur ledit arbre, et s'engrenant avec une roue droite calée 
sur l'arbre ou axe du cylindre. 

On peut régler l'extension du mouvement des deux surfaces 
courbes travaillantes, suivant la nature des différentes matières 



Digitized by Google 



30 LE GÉNIE INDUSTRIEL. 

traitées, en changeant la position du point d'appui du levier. On 
peut également régler à volonté les distances entre lesdites surfaces 
et le cylindre, en variant la longueur de la tige qui relie l'excen- 
trique ou la manivelle avec l'extrémité du levier. 

La périphérie du cylindre est là où les surfaces travaillantes du 
pulvérisateur sont cannelées ou ondulées, et il est préférable 
qu'elles soient faites soit en acier, soit en fonte dure. 

Nous allons compléter cette description sommaire en nous 
aidant des fig. 1 à 3, pl. 481. 

La fig. l re est une vue en plan ou horizontale de la machine, 
le cylindre broyeur partie vu en coupe. 

La fig. 2 en est une section longitudinale. 

La fig. 3 montre de côté et de face l'armature de liaison entre 
la manivelle et l'extrémité du levier oscillant du pulvérisateur. 

Le bûti A de cette machine porte l'arbre coudé B mu au moyen 
d'une poulie P par un moteur quelconque. Deux volants C sont placés 
de chaque côté, en dehors du bati, et la manivelle E est reliée par 
l'extrémité du levier, F, dont le point d'appui se trouve sur l'axe G; 
l'extrémité la plus rapprochée de ce point d'appui est munie de l'ap- 
pareil à pulvériser, lequel est composé de deux surfaces courbes 
travaillantes g et g\ l'une au-dessus et l'autre au-dessous du centre 
dudit point d'appui. 

Ces surfaces sont composées de pièces d'acier ou de fonte dure 
insérées et fixées dans l'extrémité du pulvérisateur, et elles peuvent 
être cannelées l'une verticalement, l'autre horizontalement. 

L'extrémité de ce pulvérisateur est formée par deux courbes, 
dont le rayon est plus grand que celui du cylindre 1, et disposée 
de façon à présenter avec ce cylindre un grand espace vers le haut 
pour recevoir les pierres ou autres matières à concasser, et un 
plus petit espace vers le bas pour leur départ, quand elles sont 
cassées à la grosseur voulue. La surface extérieure du cylindre I est 
cannelée horizontalement, afin qu'il puisse travailler conjointement 
avec les surfaces courbes cannelées g et g' du pulvérisateur. 

Comme la surface courbe inférieure s'avance horizontalement, 
à peu près aussi loin qu'une ligne verticale passant par le centre 
du cylindre, chaque petit morceau de matière qui se trouve sur 
cette surface est fendu ou brisé contre le cylindre, lors du mouve- 
ment ascensionnel de cette surface. 

La courbe des surfaces agissantes suffit pour empêcher de longs 
morceaux de s'en échapper. Le cylindre, en tournant vers le pulvé- 
risateur, pousse en avant vers le haut les plus gros morceaux et 
entraîne la matière cassée vers la partie inférieure. 
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Pour moudre, les cannelures horizontales du cylindre sont 
petites, et la surface inférieure travaillante est unie. 

La corrélation et la combinaison des mouvements du cylindre 
et du pulvérisateur s'obtiennent au moyen d'une petite poulie K, 
calée sur l'extrémité de l'arbre moteur B, relié par une courroie à 
une plus grande poulie L, sur le côté de laquelle est calé le 
pignon M, tous deux tournant librement sur l'arbre du cylindre I; le 
pignon engrène avec la roue droite N, tournant librement sur 
l'arbre d'appui G, sur lequel est calé le pignon 0, engrenant avec 
la roue droite R, reliée à l'arbre ou axe du cylindre I. 

Le mouvement de la poulie K, calée sur l'arbre moteur, est 
ainsi communiqué au cylindre par l'engrenage intermédiaire. On 
peut modifier à volonté la vitesse du cylindre en changeant cet 
engrenage. Au moyen de cette disposition, on imprime un mouve- 
ment de rotation au cylindre I, en même temps qu'un mouvement 
de va-et-vient court et énergique au levier F, avec le pulvérisateur 
placé à son extrémité, et dont les deux surfaces courbes travaillantes 
sont ainsi mises en action conjointement avec le cylindre I, pour 
broyer ou briser les pierres ou autres matières au fur et à mesure 
qu'elles sont entraînées par le mouvement du cylindre. 

La distance entre les surfaces g et g' et le cylindre I est réglée 
à volonté, en modifiant l'épaisseur de la cale e, représentée dans 
la fîg. 3, qui établit la liaison entre les deux coussinets de la 
manivelle E. Le cylindre a ses surfaces en fonte ou en acier, fixées 
par segments au moyen de boulons , et les parties travaillantes g et 
g* du pulvérisateur y sont attachées d'une manière semblable, afin 
qu'on puisse facilement les remplacer. 



PROCÉDÉ 

DE CONSERVATION DES MATIÈRES ORGANIQUES 
Breveté, par M. Thibierge. 

Pour la conservation des matières organiques animales ou 
végétales, M. Thibierge prépare ainsi le liquide conservateur : 

Dans 1000 kilogrammes d'eau filtrée, on mélange avec soin 
100 kilogrammes d'acide sulfurique non arsenical à 66 degrés. En 
l'absence d'acide sulfurique, tout autre acide ou tout autre caustique 
solubie produirait l'effet désiré, pourvu qu'il ne fût pas de nature à 
communiquer aux matières a conserver, une odeur ou une saveur 
désagréables, ou des propriétés nuisibles. 
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' Première opération. - Tout étant ainsi préparé, on plonge 
complètement la pièce à conserver dans le 
lorsque l'immersion a duré 5 minutes à une température de 15 à 
5^s centigrades, on retire la pièce ; si 
rieure à 15 degrés, on devra augmenter la durée de 1 immersion 
proportionnellement à l'abaissement de la température 
P Deuxième opération. - On soumet la pièce à un lavage métho- 
dique à l'aide d'eau filtrée et s'il est possible épurée au charbon. .U 
lavage se fait plus rapidement lorsqu'on dispose d un courant d eau 
Danf tous les'eas, il faut, dans le lavage comme 
opérations, éviter de déchirer les surfaces qui ont subi laction du 
liquide conservateur. On cesse le lavage dès que les surfaces qui 
ont subi l'action dudit liquide ne sont plus imprégnées de la sub- 
stance conservatrice. . . 

Troisième opération. - Cette opération a pour objet d enlever 
complètement et rapidement l'humidité qui imprègne les surfaces 
de la pièce et qui compromettrait sa conservation ; un courant dur 
ou d'un gaz non délétère remplit parfaitement cet objet Si lair ou 
le gaz est sec, et si sa température est supérieure à 15 degrés, la 
dessiccation des surfaces est très-rapide; s'il est plus ou moins 
froid, plus ou moins imprégné d'humidité, la dessiccation est plus 
lente. Il y a néanmoins plus de sécurité a faire rapidement cette 

opération. T 

Quatrième opération. - Emmagasinage et transport, ; - tes 
pièces préparées comme il vient d'être dit, peuvent être indéfiniment 
conservées à cette seule condition d'être maintenues à lair circu- 
lant librement. En effet, renfermées, elles ne tarderaient pas à se 
couvrir de moisissures, bientôt remplacées par l'évolution d êtres 
qui détermineraient la putréfaction des pièces. Il faut donc que 
celles-ci, préparées par la méthode qui vient d'être décrite, soient 
conservées dans l'air circulant librement et non confiné. 

Si on veut faire vovager les pièces, on ne doit pas les renfermer 
dans des cavités entièrement closes; il faut que l'air puisse circuler 
librement et préserver les pièces des chocs qui, en froissant ou 
lacérant les surfaces protectrices, exposeraient à l'action de lair 
de nouvelles surfaces non préparées. 

Conservation de pièces entamées. — Toutes les fois que de 
nouvelles surfaces sont exposées a l'air, soit involontairement, soit 
volontairement, il est toujours possible d'assurer la conservation 
de la pièce, en soumettant de suite les nouvelles surfaces a la série 
des opérations qui viennent d'être décrites. 
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MOTEUR A VENT AUTO-RÉGULATEUR 

SYSTÈME DELLON ET FORMIS-BENOIT. 
Construit par M. Formis-Benoit, mécanicien à Montpellier. 



( PLANCHE Ml, riG. * A •.) 

Les moulins à vent si répandus anciennement dans certaines 
contrées disparaissent pour laisser la place aux moteurs à vapeur, 
sur lesquels on peut toujours compter si le combustible ne fait pas 
défaut, tandis qu'avec le vent on ne peut se le procurer à aucun 
prix, et il faut tout attendre des conditions atmosphériques ; de là 
des chômages que la généralité des industries ne peuvent supporter. 

Cependant on est en présence d'une puissance motrice, variable 
et inconstante il est vrai, mais qui se donne sans rétribution 
et qu'on peut alors utiliser avec profit dans toutes les circonstances 
où un travail incessant n'est pas indispensable, comme pour 
élever les eaux, dessécher des marais, faire des irrigations, etc. 
Aussi s'est-on toujours occupé, malgré les chutes d'eau, que l'on 
ne peut avoir que dans des localités privilégiées, et malgré les 
perfectionnements qui rendent la machine à vapeur d'une appli- 
cation chaque jour plus facile, à apporter des modifications qui 
t'ont que les moulins à vent peuvent devenir d'un emploi avantageux. 

C'est donc avec intérêt que nous avons vu à l'Exposition univer- 
selle de 1867 plusieurs systèmes de moulins à vent installés dans 
le parc : d'abord celui de M. Mahoudeau de Saint-Ëpains, remarquable 
par la simplicité de sa construction; puis celui, de M. Moerath, 
de Vienne, dont le mouvement était réglé par un modérateur à force 
centrifuge agissant sur les ailes qui s'inclinent plus ou moins. 

Nous rappellerons à ce sujet le système de régulateur de 
M. Bernard, que nous avons publié dans le vol. XXI de cette Revue, 
et aussi la description donnée dans le vol. XIX, d'une disposition 
due à un Américain, M. Lum, ayant également pour but de régu- 
lariser la puissance variable du moulin de façon qu'elle soit toujours 
en rapport avec la résistance (1). 

Nous avons rappelé ces diverses publications pour ceux de nos 
lecteurs que ce genre de moteur intéresse, et nous allons maintenant, 
en l'empruntant au bulletin mensuel de la Société des ancietis élèves 



(1) Nous avons aussi donné, avec détails, le dessin d'un bon moulin à vent dans le 
vol. VIII de la Publication industrielle. 

XXXVIII. 3 
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des Écoles impériales d'arts et métiers, donner la description du moulin 
à vent que M. F ormis-Benoit, constructeur à Montpellier, avait envoyé 
à l'Exposition, moulin que nous considérons comme l'un des meilleurs 
tvnes à adopter quand l'emploi de ce moteur sera jugé avantageux; 
mais avant de donner celle description, nous allons encore taire un 
emprunt mois celte t'ois aux Rapports du jury international soit la 
partie du chapitre consacré par M. Le Bleu a ce genre de moteur. 

« Des quatre moulins à vent exposés dans le parc, est-il dit, un 
seul justifie son nom et est destiné à la mouture du grain. La dési- 
gnation de moteur aérien leur conviendrait mieux... La France 
compte trois exposants: MM.Lepaute,de Paris, Mahoudeau.de Saint- 
Épain et Formis, de Montpellier. L'industrie étrangère est repré- 
sentée par la société de Chatelineau (Belgique), qui a installe un 
moulin a vent du système Thirion. 

« Dans les trois appareils français, la force du vent sert h élever 
l'eau - M. Lepaute emploie une chaîne à godets ou noria, M. Mahou- 
deau! une pompe foulante, et M. Formis une espèce de turbine qui 
est disposée spécialement pour les épuisements a de faibles profon- 
deurs ou à l'élévation à de faibles hauteurs, comme le cas se présente 
dans le dessèchement des marais. 

« M. Lepaute a disposé sur le sommet d'une tour de vingt mètres 
d'élévation, deux disques a jour d'un diamètre de troismèlres environ, 
munis chacun de seize ailes d'inclinaison constante, comprises entre 
un cercle extérieur qui les enveloppe et un plateau en fonte calé sur 
un arbre horizontal. Les deux volées sont indépendantes l'une de 
l'autre, et commandent chacune une noria; elles sont orientées cha- 
cune par un gouvernail. Le faible diamètre de la volée rend inutile 
l'emploi d'un modérateur, indispensable dans les autres systèmes. 
La résistance de la noria suffît pour l'empêcher de prendre une 
vitesse excessive sous l'action d'un vent violent. 

« M. Mahoudeau a conservé l'ancienne disposition des ailes; 
mais il a perfectionné et simplifié le mécanisme du moulin à vent, 
qu'il est parvenu à rendre d'un emploi assez fréquent dans les exploi- 
tations agricoles. 11 en a déjà construit plus de deux cents. Ce moulin 
a six ailes offrant une surface de voilure de dix mètres carrés; six 
bras rigides de trois mètres de longueur et légèrement inclinés vers 
l'extérieur sont fixés h un manchon calé sur l'arbre horizontal. 
L'extrémité libre de chacun de ces bras porte, au lieu de vergue, 
une lame de ressort assez flexible pour permettre a l'aile formée par 
la toile de s'incliner plus ou moins suivant la force du vent. Ce modé- 
rateur très-simple remplit parfaitement son but : dès que le vent 
s'élève, la voile s'efface et lui présente une surface normale moindre. 
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L'arbre horizontal mû par la volée commande directement» au moyen 
d'un coude ou manivelle, la tige de la pompa foulante. Il porte à 
l'extrémité opposée à la volée un contre-poids fixe qui équilibre 
celle-ci, tout en lui permettant de s'orienter et de se présenter tou- 
jours normalement à la direction du vent. Le moulin à vent de 
M. xMahoudeau s'oriente et se règle ainsi de lui-même; la simplicité 
de son mécanisme permet de l'établir à très-bas prix. Celui qui est 
exposé coûte six cents francs seulement et paraît à l'abri de la plupart 
des causes de dérangement. 

« Le moulin à vent de M. Formis a été imaginé par M. Dellon, 
ingénieur des ponts et chaussées; il commande un axe vertical par le 
moyen de deux roues d'angle qui lui permettent de s'orienter de lui- 
même, mais il présente une disposition nouvelle des ailes et de leur 
régulateur... L'appareil de MM. Formis et Dellon a été employé avec 
succès au dessèchement des marais entre Montpellier et Cette, il a 
résisté au mistral, ce vent impétueux du Midi. 

« Le moulin du système Thirion est disposé pour un travail bien 
supérieur à celui des trois spécimens français. Il compte en effet 
vingt ailes comme dans le système Lepaute, mais libres à leur extré- 
mité opposée à l'arbre horizontal qu'elles font mouvoir. Chacune 
de ces ailes présente la forme d'un secteur étroit pouvant pivoter 
autour d'un rayon; elle est emmanchée par un gond au plateau en 
fonte calé au bout de l'arbre et, vers le milieu de sa longueur, dans 
un deuxième gond fixé sur un cercle réunissant toutes les ailes. Le 
système de régulateur est basé sur la force centrifuge, comme dans 
les modérateurs de machines à vapeur. Il se composé d'un deuxième 
grand cercle, de même diamètre que le premier et auquel sont 
adaptées, par une de leurs extrémités, des tringles articulées dont 
l'autre extrémité est fixée au centre de chaque aile. Deux de ces arti- 
culations portent à leur sommet des masses pesantes qui, sous l'action 
de la force centrifuge, tendent à s'éloigner du centre du grand cercle 
et à faire pivoter les ailes. Tant que la vitesse de régime n'est pas 
dépassée, l'inclinaison initiale des ailes reste la même ; le deuxième 
grand cercle est entraîné par les tringles et tourne à leur vitesse 
angulaire, mais dès que le mouvement de rotation dépasse la limite 
fixée, les ailes pivotent autour de leurs gonds en vertu de la force 
centrifuge et présentent au vent une surface de plus en plus réduite 
à mesure que la vitesse s'accélère. La transmission du mouvement 
par engrenage permet d'ailleurs l'orientation de l'appareil, la volée 
pouvant se déplacer tout autour du pivot en entraînant avec elle 
l'arbre horizontal et la roue de commande. 

« Ce moulin à vent porte, outre son frein régulateur, un frein à 
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main agissant sur une poulie de l'arbre horizontal. Celui de M. Formis 
porte aussi cet appareil de sûreté d'une utilité incontestable. » 

Nous arrêtons ici notre citation pour donner la description 
détaillée du moulin à vent de M. Formis. 

Les fig. 4 et 5 de la pl. 481 représentent ce moulin en élévation, 
vu d'arrière du côté où vient le vent, et en coupe verticale suivant 
l'axe du régulateur. 

L'examen de ces figures permet de reconnaître que l'ensemble de 
l'appareil comprend une charpente ou bâti A, en bois ou en fer, de 
forme pyramidale ou conique, se fixant par sa base sur le sol ou 
sur un édifice quelconque; à une hauteur convenable se trouve relié 
avec les montants de la charpente un croisillon en fonte B, dont le 
milieu, pourvu de coussinets et de vis de réglage, forme boîtard et 
sert à guider et à maintenir dans une position toujours verticale le 
support à deux branches C, conjointement avec le collier en fonte D 
qui forme le sommet du bâti. 

Les deux branches du support C sont venues de fonte avec un 
corps cylindrique, et elles portent à leur extrémité les paliers à 
coussinets de bronze dans lesquels tourne l'arbre horizontal a, qui 
reçoit le mouvement des ailes. Ledit support est ajusté à frottement 
doux dans le collier en fonte D, qui forme le sommet du bâti, et 
repose dessus en même temps qu'il se trouve guidé et maintenu par 
les coussinets du boîtard dont il vient d'être parlé, de telle sorte que 
ledit support à branche peut tourner en tous sens pour l'orienta- 
tion de l'appareil. Cette orientation est spontanée, elle est produite 
par l'action du vent sur l'ensemble des ailes. 

L'arbre creux horizontal a, qui repose dans les paliers du sup- 
port à deux branches C, porte un plateau à nervures venues de 
fonte avec lui, lequel plateau forme avec l'axe un angle d'environ 83° 
(cette inclinaison est utile pour l'orientation) et reçoit les bras E des 
ailes. Le trou dudit arbre est alésé et creusé de deuxcannelures recti- 
lignes, dont l'effet est de guider dans son mouvement de va-et-vient, 
en même temps que d'obliger à tourner cette petite pièce en fer b 
(fig. 6) appelée rat, à laquelle viennent s'attacher les cordes ou 
écoutes qui servent à réglementer les voiles. 

Les huit bras en bois E sont encastrés dans le disque ou plateau 
et y sont maintenus par des boulons. Des antennes F, en nombre 
égal a celui des bras, se relient à ces derniers par des douilles en 
fer /; terminées par des anneaux qui leur permettent de tourner en 
tous sens autour du point d'attache avec les bras. 

Huit voiles ou ailes en toile G, de forme trapézoïdale, sont enver- 
gures sur les bras par un de leurs longs côtés; des deux angles, 
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l'un est tiré par une écoute attachée au deuxième bras suivant, et 
l'autre est attaché à l'extrémité des antennes. 

La position ou l'orientation, par rapport au vent, de chaque voile 
dépend ainsi principalement de la position de l'antenne. Huit cordes 
ou écoutes e , attachées à l'extrémité libre de chaque antenne, vont, en 
passant sur des poulies de renvoi p fixées les unes au bout des 
bras, les autres contre le disque à nervures, et près du centre de 
l'arbre a, s'attacher au rat b qui est mobile dans l'intérieur de l'arbre 
horizontal. 

Ce rat, à peu près de forme cylindrique, se trouve creusé exté- 
rieurement de huit cannelures droites également espacées (fig. 6), 
dans lesquelles se logent les écoutes e, de manière à éviter tout frot- 
tement et, par conséquent, toute usure lors des mouvements de va- 
et-vient du rat que produisent les variations du vent, comme il sera 
expliqué ci-après. 

Deux des arêtes opposées que présente le rat une fois qu'il a 
été cannelé sont plus saillantes que les autres, à l'effet de pouvoir 
pénétrer dans les cannelures rectilignes creusées dans l'intérieur de 
l'arbre horizontal. Parce moyen, le rat se trouve entraîné par l'arbre 
dans le mouvement de rotation de ce dernier, et les écoutes con- 
servent ainsi leur parallélisme et ne peuvent jamais se commettre 
dans la partie comprise entre le rat et leur entrée dans le trou de 
l'arbre. 

Un petit cylindre en fer f , creux pour servir de boite à graisse, 
est fermé par un bouchon d auquel s'attache la corde s du contre- 
poids régulateur P ; le fond opposé de ce -petit cylindre est percé 
d'un trou, par où passe librement la tige d'un piton (fig. 6) à tête 
sphérique, laquelle vient se fixer dans le rat et fait corps avec lui. 
Ainsi la pièce b et le piton tournent avec l'arbre des voiles sans 
entraîner les pièces c et d dans le mouvement de rotation, mais les 
premières sont solidaires des secondes pour les mouvements de 
translation dans l'intérieur de l'arbre. 

Ces mouvements résultent de la prépondérance de l'un ou l'autre 
des efforts qui sollicitent les pièces b et rf, et qui sont, le premier, la 
tension des écoutes des voiles, qui tend à entraîner lesdites pièces d 
vers l'extrémité de l'arbre qui porte les voiles ; et le second la ten- 
sion de la corde s, dont le renvoi t\ supporté par une potence L 
fixée à l'arbre à fourche C, est entraîné par lui dans ses mouvements 
d'orientation. 

Le fonctionnement de l'appareil régulateur est facile à com- 
prendre : l'effort normal du vent sur chaque voile se reporte pour un 
tiers environ sur l'extrémité de son antenne, par conséquent sur son 
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écoute e, et, par le renvoi des poulies p, sur le rat b. Si l'effort des 
huit écoutes est inférieur à la tension de la corde s (ou la moitié 
environ du poids de P) le rat b sera entraîné vers la position qu'il 
occupe dans le dessin; mais dès que, par une cause quelconque 
(augmentation de vent ou résistance à vaincre par le moteur), cet 
effort dépassera la tension de la corde s, le rat b se déplacera vers 
l'extrémité opposée de l'arbre horizontal; or, il est facile de voir que 
dans ce mouvement les extrémités des antennes s'écarteront de plus 
en plus des poulies p, que l'angle formé par le plan de chaque voile 
avec le plan de deux bras consécutifs s'ouvrira de plus en plus, c'est- 
à-dire que les voiles recevront le vent de plus en plus obliquement 
et en éprouveront de moins en moins l'effort jusqu'au moment 
où la tension des écoutes ne dépassera plus la tension de la corde s. 

Ainsi, quel que soit le vent, dès qu'il est plus que suffisant, les 
voiles prennent toujours une obliquité telle que le tiers de l'effort 
normal du vent sur les huit voiles soit toujours à la moitié environ 
du poids du contre-poids, et l'on n'impose ainsi à l'appareil que la 
charge voulue. 

Le moteur est arrêté, quand on veut, au moyen d'un frein M 
(indiqué fig. 5) sans qu'il soit nécessaire de carguer les voiles, 
lesquelles ne recevront jamais, en arrêt comme en marche, que 
l'action limitée, comme on vient de l'expliquer, par le contre- 
poids P. 

La ligne pointillée du dessin (fîg. 4) est un gros fil de cinq à 
huit millimètres de diamètre qui relie tous les bras; sa fonction est 
de résister, dans le cas d'un vent qui sauterait brusquement à une di- 
rection contraire h celle pour laquelle l'appareil est orienté, à la flexion 
en arrière (c'est-à-dire vers le bâti), et au renversement des voiles; 
sans cela, les antennes, ou même les bras des ailes pourraient s'en- 
gager dans les montants du bâti fixe. 

Ce moteur, de la force de trois chevaux, peut, comme nous 
l'avons dit, être avantageusement appliqué au dessèchement des 
marais et aux irrigations en général, attendu qu'il peut faire mouvoir 
une pompe d'un système quelconque et élever l'eau à toutes les 
hauteurs. 

Les tubulures r ont pour but d'augmenter le débit au fur et à 
mesure que le niveau monte dans le réservoir circulaire R. 

Le prix d'un tel moulin, voiles comprises, est de quinze cents 
francs. 
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A FLAMME RENVERSÉE ET CIRCULATION CONTINUE D'EAU. 
Par MM. Miguet, Fond & C»«, d Lyon. 

( PLANCHE Ml, TIC. 7 A 9.) 

Bien que nous ayons traité souvent ce sujet des foyers fumi- 
vores, (1) nous croyons devoir signaler encore une disposition qui, 
brevetée depuis quelques années déjà, a reçu dès lors des perfec- 
tionnements assez notables pour que les applications très-nom- 
breuses qui en ont été faites, principalement à Lyon où sont les 
ateliers des constructeurs, aient pu démontrer pratiquement les 
avantages du système, lequel offre du reste un caractère d'originalité 
remarquable sur ceux que nous avons eu l'occasion de publier. 

Ce système consiste dans l'application du principe du renverse- 
ment de la flamme, c'est-à-dire par son appel en dessous de la 
grille; et comme dans ces conditions une grille ordinaire n'étant 
pas rafraîchie constamment par l'air qui arrive naturellement, ne 
pourrait résister à l'action du feu, les barreaux pleins sont rempla- 
cés par des tubes à circulation continue d'eau. 

Ces tubes sont réunis aux extrémités par deux boîtes, dont une 
reçoit la prise d'eau de la chaudière, et l'autre, qui s'élève à l'inté- 
rieur de celle-ci, déverse la vapeur produite par réchauffement 
de l'eau à l'intérieur de ces tubes, dans le réservoir de vapeur. 

Pour obtenir ce résultat du renversement de la flamme, il suffit 
d'avoir un foyer ouvert à l'air libre et n'ouvrant un tirage qu'à travers 
la grille et, par contre, un cendrier fermé, puis que cette grille, 
comme il a été' dit, soit à barreaux et à assemblages creux avec cir- 
culation intérieure du liquide à chauffer, afin d'éviter l'altération du 
métal que causerait la chaleur. 

L'examen des figures 7 et 8 de la planche 481, qui représentent 
comme exemple une chaudière à foyer intérieur en section verticale 
et horizontale, permet de se rendre compte de cette disposition. 

La fig. 9 est un détail à une échelle agrandie, de l'un des tuyaux 
de la grille réunis aux deux boites servant de collecteurs. 

Comme on voit, l'une de ces boîtes A est extérieure et reçoit, 



(I) Depuis l'article concernant la grille mobile de M. Raymondiordansle tome XXXV, où l'on 
trouvera en note la liste des articles antérieurs consacres au même sujet, nous avons donné, 
dans le vol. XXXVI, les descriptions des foyers fumivores de M. Sadler et do M. Fritz-Pasquay, 
et dans le vol. XXXVII le dessin de la grille à barreaux en spirale de M. Youog. 
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vissée dans des bagues filetées ajustées dans la plaque de fond, 
l*une des extrémités des tubes B; l'autre extrémité des mêmes tubes 
est vissée dans la boîte intérieure C, laquelle sert de collecteur et est 
surmontée du tube d'évacuation de vapeur D, qui traverse la botte a 
étoupe d dont la paroi cylindrique du foyer E est munie à cet effet. 

L'alimentation de la grille a lieu par les tubulures a qui débou- 
chent dans la boîte A, et son chargement se fait par la porte F t qui 
est munie d'ouvertures fermées par des registres à coulisses 
permettant de régler à volonté les quantités d'air à introduire au- 
dessus du combustible. 

Les avantages qui résultent de l'application de ce système à 
flamme renversée sont que, contrairement à ce qui se produit dans 
les foyers ordinaires, les gaz, au lieu d'être emportés sans profit 
par le tirage de la cheminée, sont ici obligés de traverser la couche 
de combustible incandescente et de s'y brûler; de là, par conséquent, 
utilisation plus complète des produits de la combustion, ce qui, 
avec la production de vapeur de la grille, constitue une économie 
très-appréciable ; de plus ce système offre l'avantage incontestable 
de préserver les chaudières à vapeur des coups de feu. 



RÉUNION DES TLYAIX DE CONDUITE 

PAR UN JOINT HERMÉTIQUE NON RIGIDE. 
Par MM. J. J. Ward et A. W. Craven, de New-York. 

( PLANCHE 4SI, FIC. 10.) 

On a proposé un grand nombre de systèmes pour établir la jonc- 
tion des tubes et tuyaux, afin de rendre le joint hermétique et en 
même temps conserver une certaine latitude de déplacement, soit 
pour les effets de dilatation et de contraction, soit pour les tasse- 
ments du sol ou des fondations sur lesquelles on fait reposer les 
lignes de tuyaux. On trouvera dans le Vignole des mécaniciens un 
article consacré spécialement a ce sujet, et dans cette revue les 
dispositions suivantes : vol. XIII et XIV, joints à levier, par M. Petit; 
vol. XVII, joints à articulations, par M. Guyet; vol. XXXI, joints ù 
bague, par MM. Laforest et Boudeville; vol. XXXIII, joints à man- 
chons, par M. Bloch; vol. XXVI, joint universel à boulet, par 
MM. Schàffer et Budenberg. 

Le système de MM. Ward et Craven est combiné en vue de dis- . 
poser les tuyaux de conduite, eau, gaz, etc., de façon qu'ils puissent 
se poser avec facilité à travers les rivières, les sinuosités et toutes 
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places d'un accès difficile, que leurs joints s'ajustent d'eux-mêmes 
suivant les inégalités du sol qui les reçoit, et sans qu'il se produise 
aucune altération. 

La fig. 10, pl. 481, représente en section longitudinale le joint 
appliqué à un tuyau en fonte. 

Ce- système consiste, comme on voit, à disposer Tune des extré- 
mités d'un tuyau, celui A, de telle sorte qu'il présente un élargisse- 
ment a dont l'intérieur affecte la forme d'un segment de sphère, ainsi 
que l'indique le cercle tracé en ligne ponctuée du point x comme centre. 

L'extrémité du tuyau À f est droite et pleine tout en présentant 
des saillies ou colliers i dont le but est de retenir la garniture. 

L'intérieur sphérique de l'élargissement a est d'un diamètre un 
peu plus large que l'extrémité du tuyau A', pour laisser un intervalle 
annulaire dans lequel on introduit une masse de plomb b, ou de toute 
autre matière convenable, qu'on introduit à l'état mou et de la même 
manière que cela se pratique pour former les joints en plomb. 

L'intérieur sphérique de l'élargissement a est d'une longueur 
telle, que l'extrémité du tuyau A' puisse y pénétrer jusqu'à une dis- 
tance déterminée, mais en laissant un certain espace entre l'extré- 
mité c du tuyau A' et le fond e de l'élargissement. 

Pour poser les tuyaux à travers le lit d'une rivière par exemple, 
on commenecpar les assembler sur un bateau ou corps flottant quel- 
conque, et on introduit le plomb fondu entre l'élargissement d'un 
tuyau et la portion du tuyau adjacent qui pénètre dedans. 

Après que le joint est ainsi fait, le bateau est déplacé vers l'autre 
bord de la quantité qui correspond à la longueur d'un tuyau, et de 
manière à amener le renflement du tuyau suivant en rapport avec 
l'extrémité d'un autre tuyau. On procède successivement de la même 
manière pour tous les tuyaux, qui forment ainsi une sorte de chaîne 
qu'on peut laisser enfoncer jusque sur le lit de la rivière. 

Comme la garniture de plomb est sûrement emprisonnée aux 
extrémités des tuyaux A' par les saillies ou colliers i, et comme le 
plomb s'ajuste exactement à l'intérieur de la partie sphérique du 
renflement a, on obtient un joint sphérique; le plomb retenu sur les 
extrémités des tuyaux A r se meut avec ces dernières dans les renfle- 
ments ; lorsque les tuyaux sont immergés, les joints s'ajustent d'eux- 
mêmes suivant les inégalités que peut présenter le lit de la rivière. 

Dans les tuyaux de petit diamètre, ce mouvement ne peut en 
aucune façon détruire l'efficacité de la garniture, mais dans les tuyaux 
de grandes dimensions et par conséquent d'un poids élevé, le plomb 
peut, dans quelques cas, être soumis à des efforts de traction et la 
garniture peut alors être plus ou moins détériorée. 
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Pour remédier à cet inconvénient, on a recours à l'excès de lon- 
gueur que présente l'intérieur sphérique du renflement ou élargis- 
sement, c'est-à-dire à l'intervalle qui sépare le fond e de l'extrémité c 
du tuyau A'; cet intervalle est suffisamment long pour qu'un homme 
puisse mater la garniture pour prévenir toute fuite. 



FABRICATION DU SUCRE DE BETTERAVES 

TRANSPORT DES JUS SUCRÉS DES RAPERIES AUX USINES CENTRALES. 

Un des grands inconvénients de la plupart des industries est 
leur isolement dans des centres éloignés des lieux de production 
de la matière première. Il en est ainsi pour la fabrication du sucre 
de betteraves. On sait en effet que les betteraves, récoltées sur des 
points très-différents, doivent être réunies et amenées souvent de 
très-loin aux ràperies et aux fabriques de sucre. 

Il en résulte des frais de transport considérables, des déchets et 
des avaries de la matière première pendant le trajet, et surtout des 
arrêts et des pertes de temps qui nuisent au travail pendant la 
campagne sucrière d'une année. 

En présence de ces difficultés, on s'était demandé s'il n'était 
pas possible de faire l'extraction des jus sur le lieu même de la ré- 
colte des betteraves et de les envoyer économiquement et rapide- 
ment vers l'usine centrale où ils sont travaillés et convertis en sucre. 

Cette question a été traitée par M. Linard, ingénieur manufactu- 
rier, qui s'est fait breveter à ce sujet en 1806. Après avoir exposé 
les inconvénients du système usuel, il décrit ainsi son invention : 

« Le procédé consiste à établir des appareils pour l'extraction du 
jus à l'endroit où se dépose la betterave et a envoyer le jus à l'usine 
par une pompe ou un monte-jus à vapeur ou a air comprimé, à l'aide 
d'un conduit en fonte ou de toute autre matière. 

« Il n'y a aucune altération du jus ;i craindre, à l'abri du contact 
de l'air; on pourrait d'ailleurs y ajouter au départ une quantité de 
chaux plus ou moins importante. En cas de gelée, on pourra chauffer 
le jus à l'aide de la vapeur d'échappement de la machine. 

« Cette innovation aura plusieurs conséquences importantes. 
D'abord elle permettra d'augmenter beaucoup la puissance des 
usines, celles-ci pouvant être alimentées facilement par un plus 
grand rayon. Elle semble en outre résoudre la question des usines 
agricoles qui pourront ne produire que du jus; enfin elle pourra 
permettre l'emploi du système de la macération, ce système ayant 
actuellement pour inconvénient la grande quantité de pulpe dont le 
charroi est difficile à de grandes distances. » 
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POUR L'ÉCHAPPEMENT ET L'ENTRAINEMENT DES FLUIDES. 
Par M. Alex. Morton, ingénieur à Glasgow. 



(PLANCHE Ml, TIC. 41 ET H.) 

Dans le vol. XXXVI, numéro de juillet 1868, de cette Revue, nous 
avons donné les dessins et la description de divers appareils injec- 
teurs disposés d'une façon spéciale en vue d'applications nouvelles. 
L'inventeur, M. Morton, de Glasgow, vient d'apporter quelques per- 
fectionnements à ses appareils, et principalement à ceux qui ont pour 
but de produire des courants d'échappement et le vide dans les tuyaux 
de sortie et dans les cylindres des machines à condensation. 

Le but et les avantages de ces perfectionnements sont de rendre 
cet appareil plus facilement applicable aux machines fonctionnant a 
toute vitesse, et particulièrement pour condenser la vapeur d'échappe- 
ment des machines à longue course et à marche lente, dans lesquelles 
il y a un long intervalle entre chaque échappement de vapeur ayant 
lieu, soit dans une simple tuyère, soit dans des tuyères séparées. 

Le perfectionnement principal consiste à faire qu'une portion du 
courant de l'eau d'injection, après avoir passé dans la tuyère ou buse 
de vapeur, ou dans la dernière quand il y en a plusieurs, circule ou 
retourne dans le col du tube à action latérale dans une tuvère 
à eau derrière les jets de vapeur où pénètre l'eau d'injection, 
pendant l'intervalle entre chaque décharge de vapeur, laquelle 
eau retournée peut entrer dans l'eau d'injection en un jet central, ou 
en un jet annulaire, à travers des tuyères coniques, de manière à 
arrêter l'entrée du jet d'injection, pendant que le courant de retour 
est en action. 

Un autre perfectionnement consiste dans l'emploi d'un régulateur 
qui commande la tuyère ou buse d'eau et de vapeur de l'appareil de 
condensation, par une disposition mécanique, telle que celle employée 
pour mouvoir les soupapes reliées aux tiges longitudinales des 
tuyères, de manière à régler la distance entre elles d'accord avec la 
vitesse des machines et la pression ou quantité de vapeur d'échap- 
pement admise dans l'appareil pour être condensée, ce qui assure 
ainsi l'efticacité maxima du condenseur et de la machine. 

La fig. 11 de la pl. 481 représente, en section longitudinale, 
un appareil de ce genre destiné à une machine à vapeur à deux 
cylindres. La fig. 12 est une vue par bout du môme appareil. 
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La vapeur d'échappement de l'un des cylindres entre dans l'appa- 
reil par la tubulure A et celle de l'autre par la tubulure B, et toutes 
deux sont dirigées vers le col c du tube d'induction C. L'eau entre 
par la tubulure D et est aussi dirigée, par la forme delatuyèreE,enun 
jet annulaire et central, vers l'embouchure c. A chaque décharge ou 
échappement de vapeur du cylindre, le jet d'eau reçoit une impulsion 
suffisante pour la pousser à travers le tube C contre la pression 
atmosphérique. 

Dans le certificat d'addition à son brevet, publié en partie dans le 
vol. XXXVI, comme nous l'avons dit, M. Morton montre différentes 
dispositions applicables à la tuyère de sortie en communication, soit 
par un canal pour le retour de l'eau, soit en rendant cette tuyère 
mobile, ainsi qu'il en a été question plus haut, ce que notre dessin 
n'indique pas; mais ce qu'il permet de voir, c'est le petit cylindre 
régulateur a vapeur F, dont la soupape peut être actionnée par une 
tige /"manœuvrée à la main, ou en relation avec le modérateur ou 
avec le changement de marche de la machine à vapeur. 

Le levier relié à la tige f est disposé de telle sorte, qu'il peut 
ouvrir ou fermer plus ou moins la soupape régulatrice g du cylindre 
F, mais aussi de façon qu'aucun mouvement du changement de marche 
ou du modérateur ne peut la fermer complètement, le vide dans le 
condenseur étant lui-même le régulateur de la soupape g par suite 
de sa relation par le tuyau G. En effet, si le vide dans le condenseur 
vient à diminuer subitement, l'effet de la réduction de pression se 
communique au piston de droite de la soupape, qui se met alors 
immédiatement en mouvement sous l'action du ressort A, et ouvre le 
jet central dans le conduit annulaire H, jusqu'à ce que le vide se réta- 
blisse dans le condenseur. 

Ces dispositions perfectionnées des appareils condenseurs de 
M. Morton se trouvent sur la figure, qui est munie de l'aiguille 
tubulaire I et de sa tige annulaire J formant comme une seule pièce, 
de manière à conduire toutes deux le jet de vapeur pour assurer la 
marche du courant d'injection d'eau et régler son passage h travers 
la buse E, par l'action du levier à manette L. 

Nous trouvons dans les journaux anglais et américains, au sujet 
de cet appareil, un compte rendu d'expériences faites par M. le pro- 
fesseur Rankincet dont nous allons donner, en les traduisant, quel- 
ques extraits. 

Comme injecteur-condenscur, il a été appliqué à une machine 
verticale double, dont la puissance collective est d'environ vingt- 
quatre chevaux-vapeur. La force nominale à basse pression est 
d'environ sept chevaux, tandis quelle est de quinze chevaux à haute 
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pression. Pratiquement, on peut dire que le condenseur est formé par 
l'espace qui s'étend de l'orifice de la tuyère à eau froide jusqu'à la 
gorge du tuyau conique d'évacuation. 

Le diamètre de la tuyère d'eau froide étant de 19 mU,, ,5, celui de 
la tuyère voisine de 21" ,IU et enfin le diamètre de la tuyère extérieure 
de 22 mlu -,5. Au début, ce condenseur ne portait pas de robinet pour 
fermer l'orifice d'arrivée d'eau et en mettant en marche, il était néces- 
saire que le surveillant fermât la valve de l'arrivée de vapeur, tandis 
que le vide existait dans les cylindres, et par cela même l'eau pou- 
vait y pénétrer. 

Pour les expériences, l'inventeur a ajouté, ainsi que nous l'avons 
dit, le cylindre F pour la régularisation; ce cylindre contient, comme 
on l'a vu, le petit piston-valve g qui ouvre avec un ressort. Au moyen 
de la tige ou aiguille centrale, le courant d'eau d'injection peut être 
parfaitement réglé ou même intercepté instantanément, et les 
machines peuvent, par suite, travailler à haute pression à volonté; 
l'action qui se produit est si certaine et instantanée qu'une cylindrée 
d'air peut être expulsée complètement pendant une révolution de 
l'arbre moteur. 

Quand les machines fonctionnent et que la valve de régularisa- 
tion travaille, elle peut intercepter le jet central de vapeur ; si on 
vient a ouvrir un robinet de graissage ou qu'une introduction d'air 
quelconque ait lieu dans les cylindres ou dans le condenseur, la perte 
de vide est instantanément transmise à ladite valve régulatrice par 
son tuyau. Son action permet à celle-ci d'ouvrir le passage pour le 
jet de vapeur, et ainsi de déplacer l'air, et de refaire le vide. 

L'appareil injectcur ou condenseur de M. Morton est mis en 
marche, on le sait, par la vapeur qui s'échappe des cylindres, et sa 
fonction, très-différente d'un jet de condensation d'une pompe à air 
de James Watt, est aussi beaucoup plus simple. On ne fait usage en 
aucune façon, pour son service, de la vapeur venant directement de 
la chaudière, cela n'est d'ailleurs pas nécessaire. La difficulté si 
connue d'employer des pompes à air pour des machines à grande 
vitesse est complètement éliminée par l'application de cet injecteur, 
car, durant les expériences du professeur Rankine,lcs machines dis- 
posées pour faire de 95 à 140 révolutions par minute ont pu être 
poussées jusqu'à 250 tours, sans qu'il y eût une perte dévide percep- 
tible. Cette vitesse a été constatée par plusieurs des principaux 
ingénieurs de la Clyde. 

Comme mode de fonctionnement de cet injecteur, il est bon de 
remarquer que le jet d'eau de condensation rencontrant la vapeur 
d'échappement arrive dans le condenseur avec toute la vitesse due 
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au vide; comme il ne rencontre aucune obstruction autre que colle 
due au frottement sur les tuyères, il a une énergie suffisante pour 
se refouler lui-même contre le vide. . 
' La vapeur d'échappement donne au jet de 1 eau une soie d im- 
pulsions qui sont suffisantes pour compenser les pertes dues aux 
frottements, de sorte que son action res te constante et ^"nue tant 
que les machines fonctionnent; quand elles sont arrêtées, le iule 
peut être maintenu pour toute la limite de temps en ouvrant ample- 
ment le jet de vapeur central, de manière a vaincre le trottement de 
Peau dans les tuyères. L'avantage d'avoir un vide continu pour les 
machines marines manœuvrant dans un port est de la plus grande 

importance pour le mécanicien. 

Quoique l'iniecteur-condenseur soit applicable a tous les systèmes 
de machines fixes, il paraît cependant plus spécialement présenter 
une grande utilité à bord des bateaux a vapeur pour le service 
fluvial, dans lesquels la réduction de poids est de la plus grande im- 
portance. Le principal avantage de l'appareil Morton employé comme 
condenseur pour machine marine, c'est de pouvoir être placé a n im- 
porte quelle élévation dans le bateau et non dans la partie la plus 
basse, comme cela est nécessaire en faisant usage des condenseurs 

ordinaires. . , „ . 

On a remarqué aussi que l'injecteur pouvait rendre d autres 
services à bord des navires à vapeur en refoulant l'eau en direction 
opposée de la marche ; il aide ainsi à la propulsion, en agissant 
alors comme une sorte de propulseur Rutven. 

Quant à cette dernière application, on a observé que 1 énergie 
du courant d'injection ou de refoulement est tellement grande, que 
si la vapeur quitte le cylindre à une pression équivalente a une 
atmosphère, par exemple, l'eau est refoulée à une hauteur d'environ 
5 mètres et que de la vapeur, à la pression de 0,35 kil. par cent, 
carré, élève l'eau à une hauteur d'environ 6 mètres. 

Durant les expériences faites par M. Rankine, le vide moyen dans 
les cylindres était égal à 0,84 kil. par centimètre carré, soit une 
hauteur de mercure de 61 centimètres. Ces expériences cependant 
furent faites alors que la chaudière alimentant les machines servait 
aussi à faire marcher des marteaux à vapeur (ces machines et mar- 
teaux absorbaient une trop grande quantité de vapeur pour la puis- 
sance de la chaudière) (1). 

En arrêtant les marteaux, le vide augmenta de 0 k ,07 et la pression 



(1) Il est bon de mentionner ici qu'un ingénieur qui a inspecté le nouveau 
a constaté que la température de l'eau de décharge était de 33S degré», alors que les machines 
, a la vitesse de i&O révolutions par minute. 
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atteignit fréquemment 63 centimètres de mercure et quelquefois elle 
s'éleva jusqu'à 68 centimètres. La température de l'eau froide em- 
ployée était de 9" et celle de l'eau d'évacuation de 29° à peu près. 

Dans les machines a condenseur ordinaire, la température de 
l'eau d'évacuation est généralement d'environ 49 degrés avec un vide 
semblable, fait qui indique que le nouveau condenseur consomme 
une plus grande quantité d'eau que les appareils ordinaires. Ceci est 
admis, mais on doit tenir compte que le condenseur ordinaire donne 
une eau d'évacuation beaucoup plus chaude que celle de l'injecteur. 

En diminuant la quantité d'eau, on obtient une augmentation 
de sa température à l'évacuation, mais quelques légères modifications 
faites récemment permettent d'obtenir avec cet injecteur d'aussi bons 
résultats qu'avec les meilleurs condenseurs à surface. 

M. Morton,pour perfectionner son système, a cherché, par expé- 
rience, ce qui présente dans ces appareils la plus grande difficulté, 
soit la forme parabolique exacte que peut prendre le tuyau de 
décharge ; c'est en effet ce qui peut être regardé comme le point le 
plus important, car sans lui l'action de l'injecteur serait pratique- 
ment sans utilité pour une machine a condensation, car la vapeur 
en quittant les cylindres demanderait à être beaucoup au-dessus de 
la pression atmosphérique avant que l'eau pût être évacuée. 

En donnant graduellement au tuyau de décharge la forme en pa- 
villon de trompette représentée fig. 11, il a été possible d'obtenir un 
vide de 0 k ,91 par centimètre carré avec une pression d'eau sur le côté 
d'entrée ne dépassant pas 0V14 par centimètre carré; tandis que 
pour produire un vide semblable, une pression d'eau de 3 h ,5I par 
centimètre carré est nécessaire si la tuyère à veine contractée est 
substituée au tuyau de décharge en trompette. En d'autres termes, 
une pression d'eau de 3 k ,51 peut être réduite à 0 k , 14 en élargissant 
graduellement le tuyau de décharge, tandis que le vide reste le même 
et cela sans l'emploi de vapeur dans les expériences. 

M. Rankine regarde l'application de ce tuyau de décharge élargi 
suivant les données de M. Morton, comme une chose toute nouvelle 
et comme le perfectionnement le plus important qui ait été apporté 
dans les machines à vapeur depuis James Watt. Sir William 
Thomson considère la production du vide de 0 k ,9i par centimètre 
carré, obtenue par l'application de l'appareil, comme un des plus mer- 
veilleux résultats au point de vue dynamique. 

La question d'économie a naturellement été traitée en examinant 
la nature de ce nouveau condenseur. Quand on songe que l'injecteur- 
condenseur a tous les avantages d'un condenseur à pompe à air ordi- 
naire sans nécessiter aucune de ses complications, que sa construc- 
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r „. «imnle auïl n'y a pas de parties mobiles qui puissent se 

32 vo r àue U question pratique semble être résolue de la manière 
^■S£L U Puissance vive perdue dans un condenseur 
Linaire et oui rend nécessaire par conséquent une pompe a a r, 
Ï suWan les calculs du professeur Rankine, très-cons.dérab.^ 
DaTs Tmjecteur-condenseur.au «0^™.^»""^ 
la vapeur est conservée; de plus l'appareil peut être app iqué avec 
a 2s erande facilité a une machine a haute pression ord maire a 
an' rix g lparativement très-peu élevé. En effet d>rês les ,n - 
cations de l'inventeur, un injecteur peut être établ. pou. le quart 
rin nrix d'un condenseur ordinaire muni de sa pompe a air. 
dU P D xpérienecs récemment faites par M. I. U Nap.er avec de 
l'eau d'injection h 27°, montrent que sous tous les climats ce conden 
Z ne donnera pas de variations pour le vide et que prat-quemen 
i, donnera un vide très-approximativement égal à celui di à m 
perature.Ces expériences furent s. satisfaisantes, que M Napm réso- 
lut d'appliquer le condenseur Norton aux bateaux constni. s pou. 
"service du gouvernement indien, par MM. Randolph Elder et C . 

C "mme on* pourrait croire que ce système de condensation ne 
pas applicable la où l'on a employé avec succès la condensation , pa 
surface, on peut dire que l'eau d'évacuation peut traverser un ^réf igé 
rant, puis être ensuite renvoyée au condenseur^ De cette man è e 
Veau serait simplement chauffée et refroidie pendant une circu atmn 
continue sans aucune liaison directe avec la mer, et h un degré plus 
élevé que lorsqu'on fait usage de la condensation par surface- 
Dû tableau des expériences faites par M.Rankme, nous extrayons 
les quelques résultats principaux suivants : 

Force motrice économisée par la suppression de la pompe 

à air * cl \ eva1 ' 

Force obtenue par les machines . . . 2«3cne\aux. 
Contre-pression dans les cylindres . . 0»,30 par cent, carre. 

Vide dans les cylindres 0,73 

Vide indiqué par les manomètres . . 0,84 
Vide id. en colonne de mercure . 0,61 cent. 
Les deux tiers environ de la force indiquée sont dus au vide 
produit dans les cylindres. 

Température de l'eau froide 8°,5 

Température moyenne de l'eau rejetée . 28°,5 
Augmentation de la température . . • 20°. 
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COMPOSITION ET FABRICATION D'UN NOUVEAU CIMENT 



Par M. Arthur Warner, à Londres. 



Dans une demande récente de brevet en France, M. A. Warner 
revendique l'invention d'un nouveau ciment, dans lequel entre du 
silicate de fer (de préférence obtenu des scories produites dans la 
fabrication du fer) ou en combinaison des oxydes de fer ou des 
minerais de fer avec le sulfate de chaux, en proportions convenables 
(auxquels le silicate peut être additionné). Afin de donner à ce ciment 
une plus grande dureté et une plus grande durée pour les travaux 
extérieurs, M. Warner emploie des proportions déterminées de 
phosphates solubles, acides ou autres équivalents chimiques. 

Pratiquement, la fabrication de ce ciment consiste à réduire en 
poudre fine du laitier ou des scories et à les mélanger intimement 
dans un moulin à farine ordinaire avec du sulfate de chaux qui a été 
préalablement mélangé avec une certaine quantité de phosphate 
soluble. Les proportions doivent être variées suivant l'usage qu'on 
veut faire du ciment. Elles peuvent être : 

350 kilogr. de sulfate de chaux calcinée; 150 kilogr. de silicate 
de fer, minerai de fer ou oxyde de fer; 1 kilogr. 025 de phosphate 
soluble de chaux. 

On peut employer du superphosphate de chaux au lieu du 
phosphate soluble, et dans ce cas faire usage en parties égales du 
superphosphate et du silicate de fer ou de tout autre oxyde de fer. 

De l'acide phosphorique ou borique peut être substitué au 
phosphate soluble de chaux dans la proportion de 3 kil. 5 à 7 kil. 
suivant sa force, à 150 kilogr. de silicate de fer; au lieu d'acide 
phosphorique ou borique, on peut aussi faire usage d'un de leurs 
sels ou de tout autre équivalent chimique convenable, capable de 
produire une substance cimentante lorsqu'il est combiné avec le 
silicate de fer et avec ou sans l'addition de sulfate de chaux. 

Lorsqu'on fabrique un ciment sans sulfate de chaux, il est 
bon d'employer une plus grande proportion de phosphate soluble 
de chaux. 

Les substances menlionnées ci-dessus sont mélangées intime- 
ment ensemble sous forme de poudre, et on y additionne de l'eau 
jusqu'à ce que le ciment arrive à l'état de consistance convenable 
pour être utilisé dans toutes les applications dont il est susceptible. 



XXXVIM 
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PROCEDE 



DE MÊTALLISÀTION DÉCORATIVE DES TISSUS 
Breveté, par MM. Louis Laïus A C*. 

Cette invention a pour objet Implication sur l'endroit et sur 
Venvers des étoffes pleines, telles que les soieries et les velours ou 
des tissus à jour, tels que les dentelles, ou encore des plumes, 
nrurSllages et aut,,l articles, d une décoration métallique de 
même nuance ou d'une nuance différente. 

Le procédé pour dorer, argenter, bronzer ou métal User les 
tissus et autres articles comporte une préparation préalable, ces - 
à-dire un gommage ou une mixture agglutinante que Ion applique 
sur 'endroit et sur l'envers du tissu pour faire adhérer à sa surfa* 
<o l'argent, le bronze, l'aluminium, ou autre décoration m tallique 

La mixture agglutinante a laquelle on donne la P«e 
compose d'un blanc d'argent ou de zinc ou autre sel minéral dé Uyé 
dans de l'huile de lin ou de l'huile grasse, ou du vernis anglais ou 
autre vernis analogue, en proportions convenables pour former une 
pâte fluide. On étend cette pâte agglutinante avec un pinceau ou 
une brosse, ou par une impression h la planche ou au rouleau sur 
l'endroit et sur l'envers des parties de la surface à décorer, puis on 
applique sur ladite surface le métal en feuille ou en poudre qui 
n'adhère qu'aux parties enduites de la mixture. 

Lorsque les étoffes sont à jour, la mixture peut nôtre apposée 
que sur une face de l'étoffe, sur l'endroit par exemple, et en vertu 
de la pénétration de la mixture, si l'envers de l'étoffe repose sur 
une tablette, sur la surface de laquelle on a préalablement étendu 
le métal en feuille ou en poudre, le métal adhérera sur la partie 

enduite de l'envers. . , 

On comprend que dans l'un et l'autre cas, que la mixture agglu- 
tinante soit placée sur l'endroit et sur l'envers, ou sur l'endroit 
seulement pour les étoffes a jour, on pourra, en étendant un lit de 
métal semblable ou différent sur les tablettes où repose 1 envers, 
avoir une décoration métallique semblable ou différente sur l'endroit 
et sur l'envers de l'étoffe. 

Lorsqu'il s'agit de métalliser les plumes, les fleurs, les feuil- 
lages, etc., on peut employer comme mixture agglutinante l'huile 
grasse et de lin et le vernis ou seulement un vernis quelconque, et 
se dispenser du blanc d'argent, ou de zinc ou autre sel minéral. 



■ 
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■ OUVELLES ET IOTICES INDUSTRIELLES. 

COMPTES RENDUS ET COMMUNICATIONS AUX SOCIÉTÉS SAVANTES. 
INVENTIONS NOUVELLES. — BREVETS RÉCENTS. 



Machine propre & faire de la charpie. 

M. N. E. Gilles a imaginé et fait breveter récemment une machine destinée à 
produire, dans des conditions rapides et économiques, la charpie si nécessaire 
au pansement des blessures et que dans certains cas on ne peut se procurer en assez 
grande quantité, car le défilage à la main du vieux linge demande un temps 
considérable. En principe, cette machine consiste en une chaîne sans fin dont 
les maillons suffisamment larges portent des plaques armées de brosses et de pointes 
a chaque extrémité pour bien guider les chiffons. Au-dessus de cette chaîne sans fin 
tourne une brosse, qui a pour but d'étaler les morceaux de tissu à réduire en charpie 
sur les brosses mobiles, afin qu'ils soient effilochés dans les meilleures conditions 
possibles par les dents d'un hérisson qui tourne dans le même sens que la brosse 
dont il vient d'être question. Une brosse circulaire, de grand diamètre, qui tourne 
plus vite que le hérisson et en sens contraire, nettoie et débourre les pointes de ce 
dernier afin d'empêcher l'accumulation des filaments. Toute la machine est com- 
pacte, peut être facilement entretenue et ne présente aucune complication. 

Procédés applicables à la destrnetion du ver blanc. 

Une des plus grandes préoccupations de l'agriculteur, c'est de se débarrasser du 
ver blanc, qui cause, comme on le sait, les plus grands ravages; aussi a-t-on déjà 
cherché depuis longtemps les moyens les plus pratiques d'arriver à ce résultat. 11 
ne paraît pas cependant qu'aucun des movens préconisés jusqu'ici ait réellement 
rendu le service qu'on en attendait, tant à cause de leur difficulté d'emploi que de 
leur cherté relative. 

Les nombreuses expériences auxquelles M. Husson, propriétaire à Paris, s'est 
livré, l'ont amené à la découverte de procédés qui remplissent parfaitement le but 
a atteindre, car ils sont peu dispendieux, facilement applicables et d'une efficacité 
reconnue. Un de ces procédés consiste à mélanger le mieux possible du pétrole 
avec de la terre et du terreau, de manière à obtenir une matière divisée, qu'on 
répand ensuite sur le sol infesté du ver qu'on veut détruire. Les proportions que 
auteur a reconnues tes meilleures sont les suivantes : un demi4itre de pétrole pour 
vingt titres d'un mélange de terre et de terreau formant engrais, en le mélan- 
geant au fumier ou à des engrais quelconques. Les proportions de la terre et du ter- 
reau dépendent du sol sur lequel on veut agir, et ne peuvent être déterminées que 
par I expérience de l'agriculteur. 

Un autre procédé qu'on peut employer dans la plupart des cas, et qui ne coûte 
non pour ainsi dire, consiste à mélanger le plus intimement possible de l'eau et du 
Parole, de façon à imprégner l'eau, dont on se sert ensuite pour arroser. Le pétrole 
n est pas perdu, car il peut, après avoir servi un plus ou moins grand nombre de fois 
a saturer l'eau, être encore utilisé pour l'éclairage, etc. 

Machine à couper le papier on le carton. 

M. E. Broulhiet, ingénieur de Saint-Lo, vient de se faire breveter pour les disposi- 
ons nouvelles d'une machine à couper le papier ou le carton en travers, et qui fait 
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suite à une machine ordinaire à papier ou à carton. Cette machine est combinée de . 
façon que les rouleaux d'appel qui entraînent le papier cessent de fonctionner, 
pour que le couteau exécute le coupage, et reprennent ensuite leur mouvement, pen- 
dant que le couteau se relève. L'arrêt des rouleaux d'appel est obtenu au moyen 
d'un débrayage actionné par une camme aux instants voulus, une autre camme 
commande le couteau qui descend en biaisant cl qui est parfaitement guide par les 
montants du bâti. 

Systèmes de jeux de dominos et de cartes. 

M Milo-Guggino, à Paris, a pris récemment un brevet pour des combinaisons 
nouvelles de jeux de dominos et de cartes et pour certaines dispositions accessoires 
ayant pour but de garantir les joueurs dans toutes les circonstances contre les 
manœuvres frauduleuses. Les jeux proposés par M. Milo-Guggino sont au nombre 
de trois et forment ce qu'il appelle les nouvelles cartes françaises; mais il les divise 

en deux catégories : . A ^ inn 

La première consiste en un jeu dit dominos-caries, domino populaire ou domino 
ordinaire, et en domino comique, ou domino figuré ; ce jeu a l'avantage d'être essen- 
tiellement portatif, puisqu'il n'offre pas plus de volume qu'un jeu de cartes ordi- 
naires; on peut l'emporter facilement en voyage, et de plus son prix de beaucoup 
réduit permettra de le vulgariser. 

La seconde comprend les cartes impériales ou cartes dom in ières. 
Ces trois jeux peuvent être imprimés soit par la lithographie, soit typographi- 
ipiement ou par tout autre moyen, non-sculemeut en cartes proprement dites sur pa- 
pier ou carton, mais aussi surdes planchettes ou tablettes minces en toutes matières, 
telles que bois de toutes essences, naturels ou artificiels, os, ivoire, caoutchouc 
durci, gutta-percha, tissus préparcs ou non, et enfin en tous métaux; ces jeux 
peuvent être façonnés sur toutes dimensions et formes, depuis celles du dé en os 
ou en ivoire du jeu de dominos actuel. Les dimensions du domino-carte et des 
cartes sont calculées de façon qu'on puisse placer ces cartes quand on joue à la 
manière du domino, soit bout à bout, soit à recouvrement ; ce jeu ne diffère du 
domino ordinaire qu'eu ce que les dés sont remplacés par des cartes de carton mince 
qu'on peut battre et distribuer a la manière des cartes ordinaires. 

Le domino figuré lient à la fois du jeu de cartes et du jeu de dominos; il est 
fabriqué de la môme façon que le jeu précédent. 

Le jeu dit cartes impériales ou dominières présente des combinaisons nouvelles 
qu'on peut réaliser a l'aide de ces trois jeux. Les ligures et les points ou marques de 
séquence de ces différents jeux peuvent être exécutés en toutes nuances, teintes ou 
couleurs caractéristiques; ainsi, par exemple, pour le domino comique ou figuré et 
pour les cartes impériales, on pourrait adopter le rouge pour la séquence caur,\c 
vert pour celle de trèfle, l'orange pour le carreau et l'azur foncé pour le pique. 

Les figures des jeux de cartes ordinaires peuvent être remplacées parcelles tirées 
de l'histoire, à quelque genre qu'elle appartienne, ou par tous objets tirés des règnes, 
minéral, végétal ou animal, etc., etc. Tous ces objets ou figures peuvent être coloriés 
en toutes nuances, dorés ou argentés, etc., suivant le luxe que le jeu peut comporter. 

Les accessoires qui complètent en quelque sorte les jeux dont il vient d être 
question et qui peuvent s'employer également bien pour les jeux de cartes ordinaires, 
se composent : 

i* D'un mélange^artes, consistant en un disque en forme de roue qui présente 
à sa circonférence intérieure une espèce de cavité, et qui est monté sur une colon- 
nette lui servant de pied ; son aspect se rapproche de celui d'une corbeille à fiches. 
Dans le milieu de ce disque sont disposées a égale dislance douze petites planchettes 
suspendues, et qui ont pour but de mélanger entre elles toutes les cartes aussitôt 
qu'on met le disque eu mouvement a l'aide d'un boulon qui termine son axe. 

*• D'un distribue-cartes consistant en uue boile '/enfermant un barillet qui com- 
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mande une sorte de dent qui pousse chaque carte ; toutes les cartes sont lancées une 
à une hors de la boite, a chaque poussée que le donneur de cartes imprime en 
mettant en mouvement le barillet. 

9° D'un compte-cartes, appareil qui sert à vérifier si les paquets de cartes sont 
complets et bien appareillés; il affecte aussi la forme d'une simple boite renfermant 
le mécanisme qui permet de vérifier. 

■4° D'un porte-cartes, qui peut ^ construire de trois façons diverses : à armoire, 
à livret et à plateau coulissé. Le porte-cartes à armoire affecte dans son ensemble 
la forme d'un éventail à demi ouvert; le porte-cartes a livret ne diffère du précédent 
qu'en ce qu'il présente la forme d'un livre dont les feuillets forment panneaux 
pour recevoir les cartes. L'appareil dit plateau coulissé n'est autre chose qu'une 
solide planchette de forme particulière, sur la surface de laquelle sont ménagées 
plusieurs entailles qui sout d'une profondeur suffisante pour retenir debout les 
cartes qui y sont placées. 

Machine à peigner la laine. 

Dans certaines machines à peigner la laine, celle du système Lister par exemple, 
le peigne transporteur, qui prend la laineque lui fournit une pince pour la présenter 
ensuite à l'anneau peigneur, effectue ce transport dans des conditions relativement 
mauvaises. Ce peigne prend la laine qui lui est présentée obliquement, de sorte 
qu'une partie ne peut être enfoncée dans les aiguilles ou dents do l'anneau, môme 
avec la brosse qui fonctionne au-dessus du peigne; on ne jieut que l'enfoncer à la 
main, ce qui détériore la laine. MM. Poiret frères et Neveu, manufacturiers à Paris, 
ont introduit des perfectionnements dont ils se sont garantis la propriété par un 
brevet récent, lesquels consistent a modifier la position relative que doit occuper 
le peigne transporteur lorsqu'il arrive près de l'anneau peigneur. pour lui donner la 
matière qu'il a prise à la pince. C'est à l'aide d'un mécanisme additionnel d'une 
remarquable simplicité, qui, bien qu'empruntant son mouvement aux organes 
actuels des peigneuscs, n'entraîne cependant a aucun changement, et qui consiste 
en une pièce verticale actionnée par une camine de disposition quelconque, et dont 
le but est de relever l'extrémité du manche du peigne transporteur, pour que sa 
garniture présente la matière à l'anneau peigueur d'une façon plus convenable. 

Société d'encouragement. 

instruments de précision pour les ajusteius. — Ces instruments sont destinés 
au traçage sur marbre qui a pour objet de déterminer, sur l'objet dont on s'occupe, 
des lignes parallèles à une surface plane sur laquelle il est posé. Cette opération 
est délicate, et perfectionner les moyens par lesquels on l'exécute est rendre un 
service à l'industrie. Les instruments de M. Rous sont au nombre de trois : un 
irusquin debout, dans lequel tout jeu est supprimé sans diminuer la mobilité du 
curseur; deux règles debout, munies d'un ajustement a ressort, qui leur donne 
les mêmes avantages ; et une équerre dite universelle, formée d'une base dont les 
deux côtés sont d'équerre entre eux, et sur l'angle droit de laquelle s'élève une tige 
dont l'arête extérieure est le prolongement de l'élément vertical qui forme le som- 
met de l'angle droit. Cet instrument constitue ainsi un angle trièdre rectangle : une 
tige mobile, logée dans une des faces de la base, sert au besoin de fausse équerre, 
et un fll à plomb, adapté au sommet de la tige verticale, permet d'employer cette 
équerre comme niveau. 

cinéscope. — Cet appareil est fondé sur le même principe que le fantoscope 
de M. Plateau. Mais au lieu de superposer sur la rétine les impressions rapides 
provenant d'une série d'images du même objet dans des positions peu différentes, 
représentant les diverses phases d'un même mouvement, M. Anguicr s'est borné à 
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1 «™ d'une P««.« ouverture, devant laquelle, p*. -h .pression du £* 
Zr ,.n ressort on fait apparaître successivement, dans un temps très-court, deux 
^liu m?crosraoes Si inl'oiw portant chacun a son foyer une des deux images qui 

sont de ^^««rSTE 
remcs d'un millimètre de diamètre, qui sont ampl.uccs dix 
mû roscope En regardant par celte ouverture, on éprouve la sensalion que eau- 
SaTe d?n objet en mouvement. Ce petit bijou n'est qu'un ,eu ; "»»''>«•« 
Z ppbc «on ingénieuse des loi, de la vision et fait un emploi nouveauté ^» 
photographie. La fabrication de ces petits appareils s'élève au chiffre de 300 par 
iour et occupe environ quarante ouvriers. 

purification des eaux d'égolt. - M. E. Peligot donne k ^ 
société des recherches de MM. Houzeau, Devédeix et Holden pour la 
eaux qui proviennent des égouts de la ville de Reims. Il rappelle d abord la prcoc 
Tapât! que l'infection produite par ces eaux dans les ™% 
lation a causée à diverses reprises aux administrations chargées de veiller sur la 
lanJpublîque. Londres, Paris, Edimbourg, et plusieurs 
de ce sujet avec sollicitude, MM. Houzeau et C* ont "J^J 
recherches sur une question du même genre, et qu, a peul-é re / lu ^^/^ 
q uc l'assainissement d'aucune autre ville. Il s'agit des égouts de ^m.. dont 
grande ville manufacturière, dont l'industrie a P r.s tout k coup un gr and essor 
Les laveries de laine, les blanchisseries, les te.nturenes, et plus eurs autres a 
briques accessoires, versent continuellement dans la petite rivière de \ eslc, qu. tra- 
verse la lie, des quantités considérables de corps gras, de savons, de colle et de 
débris de toute cs'pècc trè-valtérables, qui en dénaturent 
L'infection s'étend à 50 Kilomètres de distance; les dépôts qu. s opèrent dans le Ul 
la rivière en ont obstrué le cours ; ils représentent, chaque année, un po.d, de 13 000 
tonnes de vase, et ils obligent les eaux à se répandre en nappe nauséabonde pi 
malsaine sur les prairies voisines; en été, les animaux refusent «e s en abreuver, 
«les farines des moulins voisins sont dépréciées par l'odeur particulière qu elles 
ont contractée dans une pareille atmosphère. MrtmhrplI v n our 

MM. Houzeau et C* ont fait, depuis plusieurs années, des essa.s nombreux pour 
purifier le liquide qui sort de ces égouts. Ils ont trouvé qu'on pouvait at ^ndre ce 
résultat, ou bien l' en y ajoutant séparément du sulfate de fer et du lait de chaux 
ou bien 2» du lignite en poudre et du lait de chaux ; ou, enfin, ô«dc la houille puise- 
risée du sulfate de fer et du lait de chaux. Dans le premier mélange, le sultate ne 
fer est décomposé par la chaux et l'oxyde de fer libre forme, avec les matières 
dissoutes ou en suspension, une espèce de laque qui se dépose rapidement, et. 
après l'opération, l'eau s'écoule limpide et sans odeur. 

Le deuxième système est le plus économique, k cause du bas prix, h Reims, au 
lignite où se trouvent naturellement, en proportions convenables, le charbon et le 
sulfate de fer qui doivent servir k la clarification. Pour un mètre cube d'eau, on 
emploie 2*,374 de lignite et 500 grammes de chaux, qu'on obtient k bas prix dans 
les usines k gaz. Le dépôt qui se produit est abondant et se fait rapidement; il est 
d'abord vaseux, mais il prend rapidement de la consistance et forme un excellen 
engrais recherché par les agriculteurs ; d'autre part, le charbon décolore 1 eau ci 
retient les gaz nuisibles. A Reims, l'opération peut être faite dans un très-grand 
terrain divisé en bassins de dépôts, entre le canal de la Marne au Rhin et le chemin 
de fer de l'Est. Cette double voie permettra d'écouler vers les contrées agricoles 
environnantes des produits abondants de la clarification. 

Le troisième procédé emploie une grande quantité de houille pulvérisée avec un 
peu de sulfate de fer et une quantité de chaux indiquée par l'expérience ; il fournil 
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comme produit des vases charbonneuses qui sont mises en briquettes et dessé- 
chées, et qui constituent un bon combustible. 

télégraphie transatlantique. — M. le comte du Moncel expose devant la Société 
le système télégraphique adopté sur le cable transatlantique, et qui est complète- 
ment différent des systèmes usités sur les lignes continentales. 

Dans les lignes sous-marines, les transmissions électriques ne se manifestent 
pas dune manière aussi simple que sur les lignes aériennes. Il se produit des 
réactions d'induction à travers l'enveloppe isolante des câbles qui, non -seu- 
lement rendent plus longue la durée de la propagation électrique, mais encore 
fournissent des effets de décharges subséquents qui troublent tous les signaux 
envoyés. On a bien cherché à différentes reprises à conjurer ces difficultés et on v 
est plus ou moins bien parvenu sur les ligues sous-marines de peu de longueur. 
Mais sur une ligne aussi longue que celle qui réunit l'Europe à l'Amérique, la 
correspondance serait devenue pour ainsi dire impossible pratiquement, si on 
n avait pas trouvé un moyen physique de détruire ces effets d'induction, et en même 
*mps de diminuer considérablement les temps de chargement et de déchargement 
du conducteur du câble. 

Ce moyen a été découvert par M. Varlcy, et, grâce à lui, on peut actuellement 
tclégraphier sur le câble transatlantique, avec une vitesse aussi grande que sur les 
lignes aériennes, et cela, en n'employant qu'une pile de cinq éléments de Daniell, 
dont l'extrême faiblesse paraît hors de toute proportion avec les résultats obtenus. 
Certes, si on pense que, pour faire fonctionner les appareils ordinaires sur une 
ligne terrestre de 400 kilomètres, il faut employer une pile de soixante-dix élé- 
ments, on peut, a juste titre, être étonné que cinq suffisent pour faire franchir une 
distance de 3,540 kilomètres. 

Le système de M. Varley consiste dans l'introduction, entre la ligne et le mani- 
pulateur (qui n'est, d'ailleurs, qu'un simple inverseur de courant â touche), d'un 
immense condensateur de 40,000 pieds anglais de surface. De cette manière, le 
circuit de la ligne se trouve complètement coupé, et ce n'est que sous l'influence 
des flux électriques repoussés par le condensateur au moment de sa charge par le 
courant, que l'action électrique se manifeste à la station opposée. Sans doute, ce 
flux est bien faible, puisque sa tension n'est guère que la centième partie de celle 
accourant qui la provoque et qu'il ne passe qu'environ 2/100 de ce flux à travers le 
récepteur, pendant les contacts produits au manipulateur aux moments des trans- 
missions; mais le récepteur est tellement sensible, que la plus petite influence 
électrique suffit pour le mettre en action. Voici maintenant ce qui résulte de cette 
disposition : 

1 îh momcnl du contact du manipulateur, un flux électrique est envoyé à travers 
e câble pour agir sur le récepteur, et ce flux est positif ou négatif suivant celle des 
deux touches de ce manipulateur qui est abaissée. Mais aussitôt que cette touche 
s est relevée, une communication se trouve établie entre le condensateur et la terre, 
et 1 électricité condensée peut s'écouler en terre des deux côtés de la ligne. Il arrive 
alors que la charge de nom contraire à celle qui a fourni le premier flux d'électricité 
qui agit sur le récepteur, rencontre celle-ci à travers le câble et la neutralise 
instantanément, en détruisant â la fois l'effet d'iuduction produit par clic dans 
•enveloppe du câble. De cette manière, le câble se trouve remis instantanément, 
pour ainsi dire, à l'état neutre et devient susceptible de fournir immédiatement un 
nouveau signal. 

Pour obtenir des indications avec d'aussi faibles courants, il fallait un récepteur 
m H .^. arl,cuIicr i celui Qu'on emploie n'est autre qu'un galvanomètre de Thomson 
odint par M. Varley. Dans cet appareil, l'organe sensible est un petit miroir 

ra 1 ' r IT d,ng<î ma f méti( ! ucmcnl P 91 " une Petite aiguille aimantée et celle-ci est 
Ppe ce dans une position fixe, par un aimant. Un rayon lumineux est projeté sur 
cotte U m jr° ir * l reDv o>' 6 par lui sur un écran placé â une distance de 8 pieds. Avec 
amplification, le moindre mouvement, imperceptible â l'œil nu, se trouve 
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accusé par le déplacement de l'image projetée, et les positions que cette image 
occupe successivement à gauche ou à droite d'une ligne de repère fixe, peuvent 
indiquer les points et les traits de l'alphabet Morse. On obtient ainsi toutes les 
combinaisons nécessaires à l'interprétation des dépêches qui se lisent sur un écran, 
dans une chambre noire. 

H. du Moncel entre dans de nombreuses explications sur les avantages qu'il 
y a, dans les transmissions sous-marines, à n'employer que de faibles tensions 
électriques et même à n'emprunter aux courants transmis qu'une fraction très-faible 
(1/200) de leur intensité waxima. C'est surtout dans ces conditions que le conden- 
sateur présente les avantages les plus marqués. 

Enfin il montre que, grâce a celte disposition et à la lenteur des variations de 
l'action du magnélisine terrestre, les perturbations que les aurores boréales pour- 
raient causer sur les lignes télégraphiques, demeurent sans effet appréciable sur la 
ligne transatlantique. Il annonce que toutes ces questions sont longuement étudiées 
et disculées dans un travail spécial qu'il publie en ce moment et qui formera un 
appendice très-important de son traité de télégraphie électrique. 
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NOTICE HISTORIQUE 

SUR 

LES TRAVAUX DE M. MICHEL PERRET, 

Manufacturier et maire de Tullins (Isère). 

• 

Dans un des précédents numéros du Génie industriel, après une 
visite, qui a été pour nous d'un grand intérêt, à lune des principales 
usines de MM. Perret frères et Olivier, nous avons donné un histo- 
rique très-succinct des perfectionnements qui ont été apportés dans 
la fabrication de l'acide sulfurique par l'emploi des pyrites. 

Cet examen nous a conduits tout naturellement à parler de 
M. Michel Perret comme créateur de cette importante et ingénieuse 
application, qui a produit, dans les arts chimiques, une véritable 
révolution, en permettant d'abaisser notablement le prix de revient 
de l'agent qui donne naissance à la plupart des produits de cette 
industrie. 

Disons de suite que, depuis 1830, l'habile et savant manufacturier 
qui débutait si jeune dans la carrière industrielle, n'a cessé de 
fournir, à la science et a la pratique, des éléments de progrès dont 
nous sommes heureux de pouvoir indiquer aujourd'hui les traits 
principaux, afin d'en faire profiter nos lecteurs. 

L'emploi le plus important de l'acide sulfurique est, sans contre- 
dit, la production du sulfate de soude et de l'acide chlorhydrique 
par la décomposition du sel (chlorure de sodium). Cette opération, 
fort simple en elle-même, puisqu'il suffit, pour obtenir la réaction, 
de chauffer ensemble le sel et l'acide sulfurique, présente d'assez 
grandes difficultés pratiques lorsqu'on opère sur de grandes masses. 

H faut d'abord, en effet : 

i° Que la réaction soit complète, afin qu'aucune partie de chlo- 
rure de sodium ne reste indécomposée ; 

2" Il faut, en outre, condenser complètement les torrents de va- 
peur chlorhydrique qui se dégagent de la réaction. 

Des appareils de formes très-différentes sont employés dans 
cette opération, qui doit, avant tout, être peu coûteuse, attendu le 
peu de valeur des produits qui en résultent. 

L'appareil de décomposition imaginé par M. Michel Perret, et 
qui est le fruit de l'étude d'un grand nombre d'années, réalise 
xxxviii. 
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toutes les conditions demandées, en ne dépensant que deux francs 
par ^ métrique pour produire le sulfate de soude calcme e 

reeueUlir l'acide chlorllydrique *™ des récipients qui se vidangen 
seul et conduisent cet acide de faible valeur sur les points ou .1 
doit être employé pour donner naissance à d autres produits. 

oSueUt la fabrication du chlorure de chaux qui emploie 
les plus grandes quantités d'acide chlorhydrique, la réaction de cet 
acide sur le peroxyde de manganèse dégage le chlore qui se com- 
bine avec la chaux dans des chambres de condensation. 
Or cette opération présente deux difficultés : 
Construction d'appareils de grandes dimensions pour diminuer 
la main-d'œuvre, et combinaison du chlore avec la chaux dans des 
conditions qui assurent la stabilité du produit. 

M Michel Perret les a résolues de la façon la plus satisfai- 
sante pour les praticiens, d'une part, en employant de grands vases 
en ères, pouvant contenir un mètre cube d'acide chlorhydrique ; 
de l'autre, en opérant l'hydratation de la chaux dans des conditions 
spéciales, et en disposant les chambres de condensation de manière 
à éviter les réactions multiples. . 

L'ensemble de ces mesures, tout en réduisant les frais de iabn- 
cation, donne des chlorures très-solides, dont la marque est spécia- 
lement appréciée par les consommateurs. 

Le sulfate de soude, obtenu en même temps que l'acide cnlorny- 
drique, est utilisé principalement à faire la soude, dont une grande 
partie est employée a l'état cristallisé. 

Pour extraire la soude à cet état, il faut d'abord faire une pre- 
mière dissolution de la soude brute, évaporer cette dissolution a 
grands frais de combustible, et faire une seconde dissolution de 
cette soude concrète, afin d'obtenir par le refroidissement les cris- 
taux de soude (sous-carbonate de soude). 

M. Michel Perret a trouvé le moyen d'éviter l'évaporation de 
cette dissolution de soude, et, par suite, d'économiser de ce chef 
environ la moitié du combustible employé dans l'ensemble de la 
fabrication de la soude ; il carbonate directement, et dans des con- 
ditions spéciales, la dissolution sodique, et obtient la soude cristal- 
lisée avec les qualités réclamées par le commerce. 

Ce dernier perfectionnement complète la série des efforts sou- 
tenus pendant trente- huit ans pour amener l'industrie soudière a 
lutter contre la concurrence de l'Angleterre, qui est si largement 
favorisée par le bas prix de ses combustibles. 

Aussi M. Michel Perret ne craint pas d'affirmer aujourd'hui qu'il 
est en mesure de se passer de la protection, au moyen des progrès 
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accomplis dans les quatre grandes opérations relatives à l'extraction 
de la soude : 

1° Production de l'acide sulfurique par les pyrites ; 

2° Décomposition du chlorure de sodium par l'acide sulfurique; 

3° Production du chlorure de chaux par l'acide chlorhydrique ; 

4° Décomposition du sulfate de soude pour en retirer la soude 
concrète et cristallisée. 

Pendant cette longue carrière industrielle, que nous voyons 
marquée à chaque pas par de nouveaux progrès, M. Perret ne s'est 
pas borné aux travaux chimiques; ses aptitudes toutes spéciales 
pour les découvertes utiles se sont appliquées à des matières fort 
diverses; à l'époque même (c'est-à-dire à l'âge de vingt ans) où il 
créait les premiers appareils a brûler les pyrites, il fut obligé de 
s'occuper de l'étude de bateaux à vapeur dont le service avait été 
organisé par son père sur la Saône à Lyon. Il ne tarda pas à recon- 
naître les imperfections de cette industrie naissante, qui devait plus 
tard prendre une si grande extension; il se mit donc à l'œuvre 
avec ardeur et construisit des bateaux dont la supériorité de vitesse 
permit de franchir les passes rapides du Rhône, véritables chutes, 
au-dessus de Lyon. 

Les perfectionnements qu'il créa en cette occasion consistè- 
rent principalement dans la substitution des formes, partiellement 
concaves, aux formes entièrement convexes à l'avant des bateaux, et 
le remplacement de la fonte par le fer dans les bâtis des machines. 

Ces deux modifications essentielles, en diminuant la résistance 
des bateaux et en les allégeant par la réduction du poids des appa- 
reils moteurs, augmentèrent de beaucoup la vitesse primitive et 
permirent de naviguer très-avantageusement sur nos rivières peu 
profondes; aujourd'hui même, ces modifications adoptées et perfec- 
tionnées par la pratique, soutiennent la navigation fluviale dans sa 
lutte avec les voies ferrées. 

Depuis ses succès en mécanique, M. Michel Perret s'est toujours 
préoccupé des perfectionnements de cette industrie, et récemment 
il a émis, sur les locomotives routières, des idées neuves dont il 
poursuit la réalisation. Frappé des inconvénients que présentent 
ces machines, dont mieux que personne il a su observer les effets, 
depuis que la maison Perret frères et Olivier en fait usage pour le 
transport des minerais pyriteux, il croit que la solution pratique de 
ces nouveaux moyens de transport consiste dans la séparation com- 
plète du mouvement des roues motrices. 

La différence de vitesse circonférentielle de ces roues résultant 
de 1 inégalité des longueurs qu'elles parcourent dans les courbes, 
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oroduit constamment «les efforts de torsion sur les essieux, et en- 
Hn"! atec des pertes de force, la destruction de cette pari» .mpor- 



tante de la machine. 

Cette séparation serait obtenue au moyen de deux « maj es 
non liées » dans lesquelles l'élasticité de la vapeur se prete. a t 
naturellement, et sans intervention du mécanicien, a toutes les dit- 
férences de vitesse possibles. . 

Ces divers travaux, en mécanique comme en chimie, nom pas 
empêché M. Michel Perret de payer sa dette d'utilité directe à son 
pays : les Fonctions de maire de TuUins dans l'Isère et de presiden 
de la Société d'agriculture de l'arrondissement de Saint-Mat ce m 
(dans le même département), ont été pour lui l'occasion de nouvelles 
études et aussi de nouvelles découvertes. 

La vinification, dont les bases sont si peu fixées, attire tout 
d'abord son attention ; après quelques années d'expériences, il a écrit 
sur cette matière délicate, un opuscule intitulé : Trois questions sur 
le vin rouge, où se trouve consignée, avec détails et figures, la 
méthode nouvelle, d'une grande simplicité. 
Suivant M. Michel Perret : 

1° Le vin rouge est le produit de l'infusion de la peau du raisin 
dans son jus en fermentation ; 

2° La peau du raisin possède un* énergie de fermentation trè>- 

supérieureàcelledu jus; 

3" La peau du raisin absorbe de l'alcool en quantité proportion- 
nelle a la durée de son immersion dans le vin. 

Ces principes bien compris et bien appliqués constituent la 

bonne vinification. . 

A cet effet il établit, dans les cuves, des étages à claire-voie qui 
divisent et fixent la peau du raisin (marc) dans toute la masse de 
la vendange écrasée ; l'énergie de fermentation du marc se com- 
munique en même temps h toutes les parties de cette masse. La 
rapidité de la fermentation (cinq a six jours au plus) ne permet pas 
au marc d'absorber autant d'alcool, le vin se trouve enrichi de tout ce 
qui n'est pas absorbé, et possède en même temps les qualités d une 
infusion bien faite par le contact permanent de tout le marc avec 
tout le liquide. 

11 en est tout autrement par la méthode de vinification courante . 
dans les cuves où la vendange est abandonnée a elle-même, le mare 
se sépare toujours du liquide et vient flotter à sa surface; les fou- 
lages même répétés, n'atténuent que momentanément cet inconvé- 
nient. La fermentation, énergique d'abord, languit bientôt, et il faut, 
pour la terminer, prolonger l'opération, ce qui fait perdre au vin 
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des quantités considérables d'alcool, et l'expose en même temps à 
la fermentation acide. 

Les producteurs vinicoles ne sauraient trop se pénétrer des 
principes établis a ce sujet dans la brochure aussi pratique qu'inté- 
ressante de M. Michel Perret. Aussi nous nous ferons un devoir de 
la reproduire en extrait, avec le dessin des claies, pour faire bien 
comprendre son procédé qui est des plus simples. 

S'occupant d'agriculture, M. Perret fut un des premiers à appli- 
quer les idées remarquables du chimiste Liebig sur la restitution 
au sol des substances fixes enlevées par la végétation. Des résul- 
tats fort contradictoires fixèrent son attention et lui font supposer 
(jue les engrais solubles peuvent être absorbés partiellement sans 
être assimilés ; cette question, dont l'auteur s'occupe depuis quelques 
années, peut apporter de nouvelles lumières dans les phénomènes 
encore si obscurs de la végétation. 

Les questions économiques ne sont pas restées étrangères à 
M. Michel Perret, et dans son administration communale comme 
dans son administration particulière, il a mis en pratique des idées 
très-nettes sur le rôle important des travailleurs dans la société. 
C'est eu effet de cette pépinière nombreuse que doivent surgir les 
sujets d'élite appelés à accomplir la plus grande partie des progrès 
désirés chaque jour. Le meilleur moyen d'obtenir ce résultat est 
nécessairement l'instruction donnée à tous afin de juger les apti- 
tudes ; mais l'instruction ne peut être répandue chez les ouvriers 
qu'a la condition de leur donner une certaine somme de loisir, ou, 
en d'autres termes, d'augmenter les salaires par l'économie dans la 
consommation des objets indispensables h la vie. 

Dès 1848, M. Michel Perret appliquait ît ses ouvriers l'associa- 
tion coopérative pour la consommation; cette organisation, conservée 
et perfectionnée par l'usage, produit aujourd'hui une économie de 
près d'un tiers dans la dépense de l'ouvrier. S'il est jeune, il peut 
consacrer une partie de son temps à augmenter son instruction ; s'il 
a des enfants, il peut prolonger leur instruction primaire, et ici vient 
se placer un complément d'organisation nécessaire au succès des 
idées qui viennent d'être exprimées. 

L'école du soir, dite école d'adultes, est faite pour les jeunes 
ouvriers et ne reçoit pas l'enfant, qui, sorti de l'école primaire, est 
privé de tout travail intellectuel jusqu'à l'âge réglementaire de dix- 
sept ans; pendant cette période, il oublie ce qu'il a appris, perd le 
goût de l'étude, prend des habitudes de dissipation, et fournit, lors- 
qu'il s'y soumet, un bien triste sujet à l'école du soir. 

Nous sommes complètement de l'avis de M. Perret. Il serait 
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2,2 „ inlerruptio,. et développée suivant sa pro fess », 
tt teltive a été faite avec avantage dans la commune de * . 
commu e rurale dont la propriété très-divisée réclame 1 instruction 
rX ateu s pour participer aux bienfaits de la science agricole. 
'"S: cès "crilièrefannées, la Société d'agriculture que pn*to 
M Michel Perret, a été organisée, par ses soins, en petits connus 
, £ .es'cuUivateu^s apportent leurs idées et ^commis- 
s.nees w-atiques et reçoivent communication des piogies les plus 
^IZueL dans .agriculture. Les bons effets de cçUe orga, - 
sa.ion se sont déjà manifestés par faugmenlanou «««lentofe 
membres de .a Société. Us deviendront bien plus sa.UanU . lo^qu 
les enfants, plus instruits que leurs pères, W 1 '*™ 1 ^ s ^ 
réunions le «oui des expériences dont de pourront comp.end.c 

Bt id^ é—iques, qui présentent autant d'intérêt que 
d'actualité, ont été développées par M. Michel Perret dans un rece» 
travail intitulé Uindmtrie agricole et l'industrie manufacturée, qui 
a été fait a foecasion du congrès agricole tenu à Lyon au mois (le 

mai dernier. . 

Cet infatigable chercheur se délasse de toutes ses occupations 
en appliquant son esprit a des sujets qui, sans être de ; la même 
importance, n'en présentent pas moins un degré d utilité bien 
reconnu. C'est ainsi qu'il a fait pour l'hygiène et pour le chauttage 
des appartements, des usines et des manufactures, eu apportanl 
des améliorations utiles qui se répandent beaucoup aujourdhui. 

Depuis longtemps, il a déterminé, par l'expérience, les rapports 
nui doivent exister entre l'ouverture du passage de fumée et la sec- 
tion de la partie ouverte dans les cheminées des maisons d habita- 
tion. Le but essentiel de cette détermination est de réduire la 
ventilation excessive des appartements dans la stricte mesure du 
tirage nécessaire a l'appareil, et de diminuer la consommation du 
combustible, en faisant, en même temps, intervenir le chaufiage de 
l'air autour du foyer métallique. 

L'adjonction de lames rayonnantes extérieures à ce loyer 
augmente les effets du chauffage de l'air dans une proportion ires- 
grande, conserve le métal en l'empêchant de rougir, et préserve 
(point capital) l'air d'un surchauflfement nuisible à la santé. 

Cette dernière combinaison, appliquée depuis longtemps par 
M. Michel Perret aux calorifères, donne des résultats vraiment 
remarquables. 
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Les appareils sont pour\'us en outre d'un moyen d'alimentation 
continu qui permet au foyer de marcher pendant douze heures sans 
y toucher. M. Perret a récemment appliqué ces lames rayonnantes 
aux fourneaux de cuisine, et il obtient tout a la fois la conservation 
des foyers métalliques et la calorification (sans augmentation de 
dépenses de combustible) de grandes quantités d'air dans les con- 
ditions hygiéniques auxquelles on attache de plus en plus une 
importance méritée. 

Nous espérons publier prochainement une partie au moins des 
divers appareils imaginés par M. Michel Perret, afin de mieux faire 
apprécier les utiles améliorations qu'il y a apportées et pour per- 
mettre à nos lecteurs de les mettre facilement à exécution. 



MACHINE A APPRÊTER 

LES TISSUS DE TOUS GENRES, 
par MM. Agnellet frères, manufacturiers à Paris. 



( PLANCHE 48), FIC. I A 5.) 

On trouvera dans le vol. XXXVI de cette Revue le dessin et la 
description d'une machine à apprêter les tissus, dite « rame à tam- 
bour » du système de MM. Dollfus-Mieg et C*. Ce système est, 
nous l'avons dit, déjà ancien, le brevet remoute à une douzaine 
d'années, tandis que la machine de MM. Agnellet que nous allons 
décrire est toute récente : le brevet date du 18 juillet 1869. Voici les 
particularités qu'elle présente : 

L'étoffe, qui est enroulée sur une ensouple, passe tout d'abord 
dans un bain d'apprêt pour s'engager ensuite par les lisières sur 
des pointes qui appartiennent aux maillons des chaînes qui l'en- 
traînent; elle subit ensuite au-dessus et au-dessous l'action de 
brosses animées d'un mouvement de va-et-vient longitudinal, et qui 
étalent l'apprêt d'une manière uniforme. L'étoffe passe ensuite au- 
dessus de plaques chauffées soit au gaz, soit à la vapeur ou à l'air 
chaud, et elle est en même temps soumise à une ventilation forcée, 
l'n appareil particulier, installé derrière le ventilateur et à une cer- 
taine distance, projette de l'apprêt sous forme de brouillard, lequel 
apprêt est ensuite étalé convenablement par des brosses disposées 
comme celles dont nous venons de parler. 

L'étoffe subit, suivant sa nature, l'action répétée de trois ou quatre 
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appareils lanceurs de l'apprêt sous forme de brouillard, de brosses 
correspondantes et de plaques chauffées, puis des ventilateurs; 
elle s'enroule ensuite tout apprêtée sur une ensouple disposée de 
manière à pouvoir être facilement enlevée de dessus l'extrémité de 

la machine. . 

Pour apprêter les étoffes (linon) dont on fait usage eu chapel- 
lerie, on ne donne qu'une couche d'apprêt et on réunit deux ou trois 
étoffes au moyen des cylindres qui donnent la couche d'apprêt. 

Pour préparer les articles de Lyon, tels que tulles, blondes, 
dentelles, etc., la brosse inférieure, qui agit par conséquent au- 
dessous de l'étoffe, est remplacée par deux petits rouleaux de flanelle 
dont la rotation est déterminée par le mouvement de va-et-vient de 

la brosse supérieure. 

La machine, qui est d une grande longueur, peut varier en lar- 
geur suivant la largeur même des étoffes a apprêter; a cet effet, un 
de ses côtés est mobile et peut être mécaniquement rapproché ou 
éloigné plus ou moins du côté fixe. 

On pourra aisément se rendre compte de la combinaison de 
cette machine et des particularités qu'elle présente, si on se reporte 
aux figures 1 à 5 de la pl. 482 et si l'on suit avec attention la 
description détaillée que nous allons en donner. 

La fig. 1 représente cette machine à apprêter en vue longitu- 
dinale et extérieure, mais non dans sa véritable longueur, et la 
partie de droite en section. 

La fig. 2 est un plan correspondant vu en dessus, la tête por- 
tant la transmission du mouvement enlevée ; 

La fig. 3 est une section transversale faite suivant la ligne 1-2. 
La fig. 4 représente, en section transversale, la tête de la 
machine, afin de bien faire voir la transmission de mouvement ; 

La fig. 5 est un détail, à une échelle agrandie, des pinces main- 
tenant les lisières de l'étoffe et des chaînes auxquelles ces pi ne; s 
sont fixées. 

Comme nous le faisons toujours, dans toutes ces ligures, les 
mêmes lettres de repère désignent les même objets. 

La machine, qui peut avoir de 30 à 40 mètres de longueur, se 
compose de montants S, qui constituent avec des traverses l'en- 
semble du bâti. 

Devant ce bâti principal est disposé le bâti en bois b y sur lequel 
est installé le bac B qui reçoit l'apprêt ; deux rouleaux r et r r sont 
montés dans ledit bac, l'un r pour enduire l'étoffe z, l'autre r' 
pour faire la pression nécessaire. L'étoffe z qu'on veut apprêter esl 
enroulée sur l'ensouple A et passe sur une sorte de poitrinière eu 
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bois «, qui est rainée suivant des lignes divergentes de façon à faire 
écarter l'étoffe qui se déroule de fensouple; cette poitrinièrc peut 
se monter à la hauteur convenable et prendre au besoin une incli- 
naison déterminée. 

A chaque extrémité du bâti principal S, il y a un tambour hexa- 
gonal ï et T', fig. 1 et 4, qui conduisent les chaînes parallèles C. 
Celles-ci sont formées de maillons et portent sur le côté intérieur 
les petites cornières c garnies de pointes (voy. le détail fig. 5) sur 
lesquelles se piquent les lisières de l'étoffe a apprêter; les chaînes 
cheminent dans les couloirs g, g' fixés aux supports II, et le frotte- 
ment est atténué, autant que possible, par les petits galets qui sont 
encastrés dans chacun des maillons et qui roulent sur le fond des 
couloirs. Les pointes fixées aux cornières c sont recouvertes par une 
plaque recourbée « fixée aux supports U, et dont le but est de les 
protéger de l'empâtement que pourrait produire l'apprêt; le brin 
inférieur de chaque chaîne est supporté par une cornière C repo- 
sant sur de petites consoles qui font corps avec les montants S. 

Le tambour T reçoit le mouvement du mécanisme de commande 
installé sur la tête de la machine (fig. 1 et 4). Ce mécanisme com- 
prend : un arbre />*, sur lequel sont disposées les poulies fixe et 
folle P, P', qui sont commandées par un moteur quelconque; la 
poulie P', calée à l'extrémité dudit arbre, transmet le mouvement à la 
poulie P\ dont l'axe porte un pignon qui engrène avec la roue P*. 

L'étoffe z y en sortant du bac B, se fixe sur les pointes des 
chaînes C, qui l'amènent entre les brosses D et D f , placées a la 
suite, mais l'une au-dessus et l'autre au-dessous, dans le but 
de répartir ou étaler uniformément l'apprêt de chaque côté; ces 
brosses sont animées d'un mouvement alternatif de va-et-vient, 
et leur disposition est telle que l'une agit lorsque l'autre cesse 
d'agir, et réciproquement. On obtient ce résultat par la simple 
combinaison qui suit : les brosses sont entraînées par une cour- 
roie sans fin, et elles sont guidées par les tringles d et W qui 
forment entre elles un certain angle (fig. 1), de manière que, 
lorsque la brosse D est en contact avec le dessus de l'étoffe, celle 
D' soit tant soit peu éloignée du dessous de cette étoffe, et que par 
conséquent l'une commence son travail dès que l'autre cesse. 

Le mouvement de va-et-vient des brosses est obtenu au moyen 
des leviers L et L', ces derniers oscillant en /, et des bielles /' 
commandées pnr les coudes de l'axe m ; cet axe est mis en mouve- 
ment par l'intermédiaire des roues d'angle M et M'; la roue M' est 
calée sur l'arbre longitudinal v qui règne dans toute la longueur 
«le la machine. 
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Pour l'apprêt des articles de Lyon, tels que tulles, blondes, 
dentelles, etc., la brosse inférieure D' est remplacée par deux petits 
rouleaux de flanelle commandés par une courroie s'enroulant sur 
une poulie placée à l'une de leurs extrémités; le mouvement de va- 
et-vient de la brosse D produit la rotation desdits cylindres. 

Immédiatement après les brosses, se trouvent les plaques E 
chargées de sécher l'étoffe ; le séchage est activé par le ventilateur 
transversal F, dont l'axe porte une petite poulie f commandée par la 
poulie f de l'arbre v. Après le ventilateur F sont encore placées 
d'autres plaques de séchage E'. 

Ces plaques, que l'on peut chauffer indifféremment h la vapeur, 
à l'air chaud ou au gaz, sont disposées sur le dessin pour être 
chauffées au gaz; la disposition employée permet d'obtenir une 
température élevée telle que celle produite par le chalumeau à air. 

La disposition consiste a placer transversalement au-dessous des 
plaques E et E' des tuyaux G' munis d'un plus ou moins grand 
nombre de becs, et alimentés de gaz par le tuyau central et longitu- 
dinal G ; l'air arrive aux deux extrémités des tuyaux G' par les petits 
conduits q (fig. 3), afin que ce mélange d'oxygène avec le gaz pro- 
duise aux becs la plus haute température possible, telle qu'on 
l'obtient avec les chalumeaux à air. 

L'étoffe s, après avoir été soumise à l'action du premier encol- 
lage, de l'étendage, de l'apprêt, du séchage au-dessus des plaques 
et d'une première ventilation, doit recevoir une seconde quantité 
d'apprêt projeté sous forme de brouillard à l'aide d'un appareil de 
construction particulière. 

Cet appareil est formé d'un réservoir étanche H, occupant toute 
la largeur de la machine, et auquel sont fixés cinq ajutages h chargés 
de répartir l'apprêt qu'on introduit par la tubulure centrale I. 

La projection de cet apprêt s'obtient à l'aide des moyens sui- 
vants : un tuyau J amène de l'air à une pression convenable, et cet 
air se répartit dans le tuyau transversal J', puis dans les tubes ; qui 
se branchent au-dessous de chacun des ajutages h; l'air est égale- 
ment amené à la partie supérieure du réservoir H, de façon a presser 
sur l'apprêt. A l'intérieur de chacun des ajutages h sont placés 
trois petits tuyaux qui donnent passage à l'apprêt, et c'est daus la 
partie vide qui existe entre eux que peut circuler l'air amené' par le 
tuyau j. 

Quand l'air arrive par les tuyaux il produit dans les ajutages h 
min sorte de succion, de sorte que l'apprêt attiré est ensuite projeté 
sous forme de brouillard sur l'étoffe; ou suspend, si l'on veut, 
l'arrivée de l'air daus les tuyaux j pour ne se servir que de la pres- 
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sion qu'il exerce sur le dessus de l'apprêt, dans la partie supérieure 
du réservoir. 

A quelque distance de ce projecteur de brouillard, ou retrouve 
une disposition de brosses analogues à celles D et D' ; ces brosses 
sont commandées de la même façon par l'intermédiaire de l'arbre m' 
(fig. 2) qui prend son mouvement sur l'arbre longitudinal v. 

Après les brosses, il se trouve encore une série de plaques 
chauffées au gaz comme celles que nous avons déjà décrites. 

Les brosses et les plaques de séchage peuvent être employées 
en plus ou moins grand nombre suivant la longueur de la machine 
ou la nature des étoffes à apprêter; il en est de même pour les appa- 
reils qui projettent l'apprêt sous forme de brouillard ainsi que des 
ventilateurs; dans la machine représentée, il y a quatre séries de 
brosses chargées d'étaler l'apprêt. 

L'étoffe z ayant subi l'action répétée des brosses, des projecteurs 
d'apprêt, des plaques de séchage et des ventilateurs, quitte les 
chaînes sans fin C pour passer sur le rouleau / et s'enrouler finale- 
ment sur fcnsouple A' (fig. 1 et 4), qui est montée de manière à pou- 
voir facilement être enlevée de dessus la machine; à cet effet, une 
des extrémités de son axe tourne dans un manchon m* monté dans 
un petit support, et qu'on fixe au moyen d'une vis; en faisant glisser 
le manchon m* dans ledit support, on dégage très-aisément le bout 
de l'axe de l'ensouple. L'autre extrémité de cet axe est entraînée par 
un toc V actionné par la combinaison des roues et pignons, r\ r*; 
le dernier étant calé sur l'arbre p\ 

La roue r* est d'une construction particulière qui a pour but 
d'éviter les détériorations de l'étoffe si une résistance anormale se 
faisait sentir; cette roue, qui est fondue de manière à recevoir le pla- 
teau R, n'est pas calée sur son axe; il n'y a que le plateau seul 
de claveté, et l'adhérence, entre la roue et lui pour entraîner l'en- 
souple A', est obtenue par une clef de serrage. Cette disposition 
constitue ainsi une commande à friction. 

Nous ferons remarquer qu'une combinaison semblable est 
employée pour commander l'axe du tambour T (fig. 1 et 2). 

Sur cet axe est calé le plateau v\ qui s'engage dans la roue à 
denture hélicoïdale V, montée folle, et dont l'adhérence avec ledit 
plateau v f est obtenue par le serrage de la clef i; la roue V est 
commandée par la vis sans fin V, clavetée à l'extrémité de l'arbre 
longitudinal r. 

Afin de pouvoir donner aux chaînes C la tension voulue, l'arbre 
du tambour T tourne dans des paliers /> qu'on peut mobiliser au 
moyeu do boulons filetés ; quant à la vis sans fin V, elle peut glisser 



Digitized by Google 



68 LE GÉNIE INDUSTRIEL. 

sur l'arbre i» de façon à suivre le déplacement de la roue V, lors- 
qu'on modifie la position de l'axe du tambour T. 

L'arbre longitudinal v reçoit le mouvement de la tète de la 
machine par l'intermédiaire des roues d'angle X', X, la première 
étant calée sur l'axe x\ qui est muni du pignon V engrenaut avec 
la roue V de l'axe p* (fig. 4). 

Nous avons dit que cette machine pouvait indifféremment 
apprêter des étoffes de toute largeur, et cela, en rapprochant plus ou 
moins le côté mobile de la machine du côté fixe. En se reportant 
plus particulièrement aux figures 2, 3 et 5, on pourra aisément com- 
prendre la combinaison permettant de modifier la largeur qui doit, 
exister entre les deux chaînes C. 

Le couloir mobile g' est fixé sur des supports S' qui peuvent 
glisser sur des entretoises cylindriques .v; pour chacun des sup- 
ports S', il y a une chaîne o qui passe sur la poulie o* et va s'attacher 
sur une poulie n calée sur l'arbre longitudinal N se prolongeant 
dans toute la longueur de la machine; une autre chaîne o' passe sur 
le galet o f (dont l'axe est fixé sur la traverse s) pour s'attacher égale- 
ment sur la poulie n. 

Il résulte de cette combinaison que, si on veut diminuer la lar- 
geur qui doit exister entre les couloirs //'et </, il n'y a qu'a faire mou- 
voir l'arbre N dans la direction de la flèche; pour augmenter la 
largeur, il n'y a qu'à faire tourner l'arbre N dans le sens convenable. 

Cet arbre N , prolongé jusqu'à la tête de la machine, reçoit le 
mouvement par l'intermédiaire des roues N', qu'on commande à ln 
main en plaçant une manivelle sur le carré de l'axe Q; au-dessus 
est un cliquet q' qui pénètre dans la denture du rochet pour maintenir 
l'axe N à la position voulue, c'est-à-dire à celle qui correspond à feu- 
roulement des chaînes o et o\ pour limiter la largeur devant exister 
entre les couloirs g' et g. 

Nous ferons observer ici que, pour apprêter des linons, on ne 
donne qu'une couche d'apprêt, et que deux ou trois pièces d'étoffe 
sont réunies par les cylindres qui donnent ladite couche d'apprêt. 
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Nous trouvons dans le journal L'Invention, sous la signature de 
M. Urbain, ancien élève de l'École centrale, préparateur de chimie 
à cette école, les renseignements qui suivent sur le picrate de po- 
tasse, lesquels nous paraissent d'autant plus utiles d être reproduits 
que cette substance est peu connue et qu'ils ont pour but de ras- 
surer les industriels qui pourraient avoir besoin d'en faire usage : 

« En rendant compte de l'accident arrivé dernièrement, place 
de la Sorbonne, chez M. Fontaine, la plupart des journaux en ont 
attribué la cause à l'explosion, en quelque sorte spontanée, du 
picrate de potasse que l'on se préparait à expédier de ce laboratoire 
pour le port de Toulon. On serait tenté de conclure de cette appré- 
ciation que le picrate de potasse est un des corps les plus dange- 
reux à manier que l'on connaisse. Toutes ces allégations ne re- 
posent nullement sur des faits bien établis. 

« En effet, si l'idée de faire entrer le picrate de potasse dans 
la préparation d'une poudre de guerre date de ces dernières aimées, 
cette substance est déjà connue depuis longtemps. 

« L'acide qui entre dans la composition de ce sel, et qui a porté 
successivement les noms d'amer de Welter, d'acide carboazotique, 
d'acide nitrophénique et enfin d'acide picrique, a été découvert par 
Haussman en 1788 et étudié par Welter. Autrefois, on le préparait 
en soumettant a l'action oxydante de l'acide azotique un assez grand 
nombre de matières organiques, telles que l'indigo, la* fibrine, la 
soie, la salicine, l'aloès, le baume du Pérou, la résine de benjoin, etc. 
Mais depuis 1841, époque à laquelle Laurent démontra que dans 
les huiles lourdes provenant de la distillation de la houille, il existe 
un acide particulier, l'acide phénique, qui, traité par l'acide azo- 
tique, se transforme en acide picrique, on a recours exclusivement 
à ce dernier procédé pour se procurer la substance qui nous occupe. 

« L'acide picrique est devenu un produit industriel important le 
jour où M. Quinon a découvert les remarquables propriétés tincto- 
riales de ce composé et l'a appliqué à la teinture en jaune sur soie. 

« Si on remarque qu'indépendamment des travaux des chimistes 
déjà cités, l'acide picrique et ses composés ont été étudiés successi- 
vement et avec beaucoup de soin par Berzélius, par MM. Chcvreul, 
Liebig et Dumas, on ne comprend guère que des propriétés explo- 
sives aussi formidables que celles qu'on attribue en ce moment à 
ce produit aient pu rester ignorées jusqu'à ce jour. 

« D'un autre côté, est-il possible de conclure de l'accident qui a 
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causé une si grande émotion, que le picrate de potasse est suscep- 
tible de détoner spontanément, ou du moins par un très-léger choc? 
Évidemment non. On ne sait pas, et malheureusement on ne saura 
jamais quelle cause a déterminé l'explosion de la Sorbonne, puis- 
qu aucune des personnes qui auraient pu donner ces renseignements 
n'a survécu. En outre, sans vouloir pénétrer le secret que l'on 
cherche a garder sur la composition de la poudre préparée par 
M. Fontaine, on sait qu'elle renferme d'autres substances que du 
picrate de potasse, et par suite on ne doit pas attribuer a ce der- 
nier produit les propriétés que pourrait posséder le mélange. 

« Ainsi, rien ne justifie la terrible célébrité faite ces jours der- 
niers au picrate de potasse. J'ai vérifié que ce corps, chauffé à la 
température de la fusion du plomb, s'enflamme et brûle, comme le 
fait dans les mêmes conditions la poudre ordinaire. 11 prend feu 
aussi lorsqu'on le frappe violemment avec un marteau, mais dans ce 
cas il brûle simplement sans produire de détonation. 

« La combustion de cette substance employée seule se fait mal ; 
il y a production d'un abondant dépôt de charbon, provenant de ce 
que la proportion d'oxygène qu'elle renferme n'est pas suffisante 
pour brûler entièrement la quantité de carbone qui entre dans sa 
composition. Sa formule est en effet C ,s H* (ÀzO*) 5 0 ! K 0. 

« Il en résulte qu'il est nécessaire de mélanger le picrate avec 
une certaine quantité de chlorate de potasse, de bichromate de 
potasse ou d'un autre corps riche en oxygène, si on veut l'employer 
comme poudre à tirer. Ces mélanges, opérés en proportions conve- 
nables, brûlent bien. Ainsi, en 1867, M. Borlinetto, professeur à 
Padoue, prépara une bonne poudre en associant parties égales 
d'acide picrique et de bichromate de potasse. Le mélange de picrate 
de potasse et de chlorate de la même base peut détoner par un choc 
violent, comme le ferait un mélange de potasse et de soufre. 

« Quoique ne produisant pas d'explosion, quand il brûle à l'air 
libre, le picrate de potasse, soit seul, soit, mieux encore, mélangé 
de chlorate, peut, lorsque sa combustion a lieu dans un espace clos, 
produire des effets balistiques considérables, qui ont sans doute 
conduit à le faire entrer dans la composition d'une poudre de guerre. 

« Tous ces faits prouvent que le picrate de potasse est uni' 
substance dont le maniement ne présente pas plus de dnnger que 
celui de la poudre ordinaire. Ils doivent donc rassurer les indus- 
triels qui préparent ou font usage de ce composé et qui auraient pu 
s'alarmer des récils quelque peu fantastiques qui ont été publiés 
récemment par les journaux au sujet de ce produit. » 
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SÉPARATEUR DES NOIRS EN GRAINS A L'AIDE DE L'AIR, 

par MM. Émile et Gustave Étienne, raffineurs à Nantes. 



(PLANCHE M, riG. 8 A V.) 

Le but de cet appareil, qui a fait le sujet récemment dune 
demande de brevet, est d'obtenir la séparation du noir révivifié 
suivant les différentes grosseurs du grain, sans avoir recours 
au blutage, qui demande une grande place pour son installation et 
qui a l'inconvénient de produire une poussière très-abondante. 

Le principe de cet appareil repose sur la dispersion du noir 
produite par un courant d'air violent qui entraîne le grain d'autant 
plus loin qu'il est plus fin : on comprend donc facilement que le 
noir entraîné par le courant d'air se déposera a peu près par ordre 
de grosseur de grain, le grain le plus gros d'abord et la folle pous- 
sière à l'extrémité de l'appareil. 

Si on se reporte aux fig. 6 à 9 de la pl. 482 et à la description 
détaillée qui suit, on pourra aisément comprendre la disposition et 
le fonctionnement de cet appareil. 

La fig. 6 est une coupe longitudinale et verticale du séparateur; 

La fig. 7 en est une vue par bout; 

La fig. 8 une coupe transversale faite suivànt la ligne 1-2. 

Le noir est monté par une chaîne à godets et déversé dans la 
trémie T qui est munie d'un grillage G. Ce grillage a pour but 
d'empêcher les morceaux de noir aggloméré de pénétrer jusqu'au 
fond de la trémie, ce qui obstruerait l'orifice inférieur; ce noir 
aggloméré doit être retiré à la main par l'ouvrier qui surveille le 
travail. La trémie est munie d'une valve v qui permet de faire varier 
la section de l'orifice inférieur soit pour augmenter le débit du noir, 
soit pour rétablir l'écoulement, s'il venait à se produire un engorge- 
ment. Grâce à la disposition de la trémie, dont l'un des plans se pro- 
longe plus que l'autre, la chute du noir est oblique, ce qui le dis- 
perse déjà un peu ; cette dispersion est augmentée par une série de 
chicanes c qui contrarient la chute. 

Arrivé au bas des chicanes, le noir vient passer devant une série 
d'ouvertures rectangulaires o, par lesquelles l'air est aspiré à l'aide 
d'un ventilateur P placé à l'autre extrémité de l'appareil. Ces ouver- 
tures, au nombre de huit, peuvent être fermées au moyen d'une 
valve V portant des trous o' correspondants, de sorte qu'en levant 
la valve, on ouvre graduellement le passage à l'air. 
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Par la pratique, on arrive facilement à déterminer l'ouverture 
convenable pour obtenir le courant d'air nécessaire, la vitesse du 
ventilateur étant constante. 

Le noir entraîné par le courant d'air traverse une longue boîte B, 
dont la partie inférieure est divisée en six compartiments en forme 
de trémies. Le noir qui tombe dans les deux premiers compartiments 
N' est bon à remettre dans les filtres; le reste constitue le déchet. 
Néanmoins on pourrait, en augmentant la vitesse du courant d'air, 
utiliser encore le noir qui tomberait dans le troisième comparti- 
ment : ce problème ne peut être résolu que par l'expérience parti- 
culière de l'industriel. 

Chacune de ces trémies N, N' est fermée inférieurement par 
une plaque de tôle / formant tiroir ; on l'ouvre de temps en temps 
pour faire écouler une partie du noir dans des dalles convenables, 
eu ayant toujours soin de laisser une couche de noir dans le fond 
de la trémie, pour empêcher qu'il ne se fasse un appel d'air par 
le bas. 

On surveille l'opération au moyen de regards M disposés dans 
les parois de la boite, vis-à-vis l'un de l'autre et au-dessus de 
chaque compartiment. In trou d'homme H est ménagé dans cette 
partie de l'appareil pour en faire la visite et les réparations. Lue 
porte P' est aussi ménagée au-dessus du ventilateur pour le visiter; 
elle est fermée pendant le travail. 

A la sortie de la boîte à séparation, le noir fin, appelé folle 
poussière, est entraîné verticalement vers le ventilateur P, qui fait 
appel d'air par sa partie centrale; de là l'air imprégné de noir est 
refoulé vers l'extérieur; avant de sortir, il est forcé de redescendre 
verticalement et de traverser un espace rempli d'une poussière 
d'eau obtenue au moyen du tube K, vu en coupe longitudinale 
lig. 9, percé d'une multitude de trous par où s'échappent de 
petits jets d'eau ; celte eau a pour but de s'emparer de la folle 
poussière, d'en taire une bouillie liquide, tandis que l'air s'échappe 
en bas, totalement privé de noir. Il faut remarquer que la partie 
du tube H regardant le ventilateur, sur une longueur égale à la 
largeur du ventilateur, et depuis la verticale jusqu'à 45" au-dessus 
<le l'horizontale, ne doit pas être percée de trous, car l'eau qui jail- 
lirait par ces trous serait lancée dans le ventilateur et pourrait 
retomber dans la boîte à séparation où il ne doit y avoir que du 
noir sec. 

L'eau chargée de noir tombe dans un grand réservoir F, de 
- mètres cubes, qui communique avec un deuxième réservoir F' de 
même capacité, au moyen d'un tuyau /-établi à leur partie supérieure. 
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Chacun d'eux est muni d'un déversoir à tuyau mobile p qui permet 
de le vider à la hauteur que l'on veut. 

Dans le courant du travail, il se fait un premier dépôt dans la 
première caisse F, et l'eau ne sort de la deuxième caisse par le 
déversoir mobile qu'après s'y être encore déposée. Quant au déver- 
soir de la première caisse, il sert simplement à la vidange quand 
le travail est arrêté. 

Nous ferons observer ici que l'appareil représenté sur le dessin 
sert à séparer 100,000 kilogrammes de noir par jour, et remplace à 
lui seul le travail de 14 blutoirs de 3 mètres de long sur 70 centi- 
mètres de diamètre. La poussière se trouve complètement arrêtée 
par l'eau et il ne s'en échappe plus au dehors. Il y a donc une 
énorme économie d'espace, de main-d'œuvre, et plus de folle pous- 
sière qui incommode tellement toute usine, et qui au lieu d'être 
perdue se retrouve encore déposée au fond des caisses. 



PROCÉDÉ 

DE CONSOLIDATION ET D'IMPERMÉABILISATION DES TISSUS EN GÉNÉRAL, 

breveté, par M. Neuman. 

On sait que la plupart des procédés proposés jusqu'ici pour 
imperméabiliser les tissus sont fondés sur l'emploi soit de dissolu- 
tions salines, soit de vernis ou autres enduits, en un mot sur l'appli- 
cation à la surface textile d'une substance étrangère qu'on cherche 
à incorporer plus ou moins bien avec les fibres du tissu. 

Le principe qui sert de base au nouveau procédé est tout diffé- 
rent, en ce sens que c'est aux fibres elles-mêmes qu'il emprunte la 
substance agglutinante et protectrice, et qu'il opère dans le tissu 
une sorte de transformation moléculaire par l'effet de laquelle lés 
étoffes se trouvent notablement renforcées en même temps que ren- 
dues imperméables. 

Pour réaliser cette double action, M. Neuman met a profit la 
propriété que possède l'acide sulfurique d'attaquer les matières 
fibreuses et textiles; seulement il a le soin de ne maintenir les 
étoffes en contact avec l'acide que le temps juste nécessaire à une 
dissolution partielle de la matière a la surface du tissu, sans qu'il y 
ait destruction des filaments ou altération du tissu. Les étoffes ainsi 
traitées sont comme revêtues et imprégnées d'un encollage naturel 
qui les fait se parcheminer, et qui, après lavage, rinçage et séchage, 

XXXVIII. « 
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ieur fait «quérir un. imperméabi.ité durable jointe a une consoh- 
dation efficace. bain d . acide 8uMu . 

nque depu.s 40 jusqu a o déroulées, en les 

a rj^^tâ&s*» enbois ou par r ta r t 

' ot la isse les étoffes exposées à faction de Vac.de pendant 
moyen. On la.sse in ,w> F deux minules sul . 

alors un rinçage complet, et on soumet les «ote a « * « 
pour bien enlever les dernières traces d acide, on sèche ensu 

, ' a \ C a t SrriLÏÏÏTcommencé a se dissoudre en parue 
da „s le ba acide a formé une espèce de pâte ^utman^ 
bouchant les vides existant entre la chaîne et la trame, a ^sohdau , 
d'une manière ferme les filaments entre eux, et mu» parchemmé 

'"les expériences au dynamomètre ont ^^, n ^^ 
ainsi préparée et imperméabilisée tau ren forcée dan, un ^r 
notable qui, pour la toile sur une largeur de 50 fils, a été envi 
de H2 88 ôn peut, aussitôt après la sortie du bain.fa.re sub.r aux 
tus un passage entre des cylindres compresseurs pour égal.se. la 
matière agglutinante et l'incorporer solidement dans le t.ssu 

L autre avantage de ce traitement, c'est que, par lefte t de 
,-acide, toutes les poussières et impuretés ^ 
sont entièrement détruites, et qua.ns. les étoffes ne sont pi 



sujettes aux effets de la pourriture. 

1 Actre «ax.ê«f. tfortuu. - On peut fa.re à 1 avance un apprU « 
moven dune dissolution concentrée de ^^f*™™^ 
neûse dans facide sulfurique, concentré à bi' de P^'^; 
étendre, par des rouleaux compriment ou à la brosse, etc., ieu 
apï ét sur des tissus communs, afin de bien remplir le ma.llage du 
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FABRICATION DE L'ACIER FONDU. 



Communication de M. Galy Cazalat à la Société des ingénieurs civils. 

* 

On se rappelle que nous avons publié avec détails, dans les 
vol. XIV et XV de notre grand Recueil la Publication industrielle, 
les appareils relatifs à la fabrication de l'acier fondu par les pro- 
cédés Bessemer. Et, en donnant une notice historique qui a montré 
les progrès successivement réalisés dans cette branche d'industrie, 
nous n'avons pas manqué de faire connaître les divers perfectionne- 
ments qui y ont été apportés, afin de mettre nos lecteurs au courant 
des résultats obtenus. 

Nous revenons encore aujourd'hui sur ce sujet, en extrayant des 
comptes rendus des dernières séances de la Société des ingénieurs 
civils les données pratiques et les observations judicieuses qui ont 
été présentées sur les procédés employés ou proposés pour amé- 
liorer cette importante fabrication. 

M. Galy Cazalal présente d'abord quelques considérations sur la conversion 
rapide des masses de fonte en acier fondu homogène, il dit qu'en Itfâl il fit connaître 
un moyen de fabriquer, sans frais, les gaz d'éclairage et de chauffage, en faisant 
passer un courant de valeur à travers un bain de fer; ce courant produit simulta- 
nément du gaz hydrogène et de l'acier dont la plus-value rend nulle la déjwmse de 
fabrication de l'hydrogène recueilli dans un gazomètre. 

Il démontre, et l'expérience a prouvé, qu'un seul courant de vapeur saturée ne 
peut convertir, en trois ou quatre heures, que deux cents kilogrammes de fonte en 
acier hétérogène et à l'état solide. 

Afin d'obtenir de l'acier fondu, homogène et à l'état liquide, il imagina, en 1835, 
de faire passer simultanément plusieurs courants d'air comprimé, puis de vapeur 
surchauffée, à travers des milliers de kilogrammes de fonte liquide, qui se conver- 
tissent, en moins de trente minutes, en acier fondu à l'état liquide, prêt a être 
coulé dans des moules. Après quatre années d'expériences, n'ayant point obtenu 
«le l'autorité l'autorisation d'établir une canalisation d'un kilomètre |>our conduire 
l'hydrogène gratuit dans le cirque de M. Dejean, il dut renoncer à recueillir le 
iîaz d'éclairage. 

M. Martien de New-Jersey, en lfC>6, prétendit avoir trouvé le moyen de convertir 
la fonte en acier fondu en supprimant le puddlage opéré a bras d'homme. 

M. Martien explique que la fonte a l'état liquide tombe sous forme de pluie dans 
une espèce de poche de fondeur, dans laquelle on injecte de l'air forcé. Cet air 
forré décarbure rapidement les filets métalliques qu'il traverse en les convertissant 
en acier fondu, et le plus souvent en fer liquide. Pour convertir le fer en acier, 
M. Martien se réserve d'ajouter au bain une certaine quantité de fonte spathique 
pure, afin d'ajouter au fer le carbone qui lui manque pour être converti en acier. 

En Bessemer présenta un système de fabrication du fer et de l'acier obtenus 
en faisant passer un courant d'air ou de vapeur a travers un bain contenant, au 
plus, deux cents kilogrammes de fonte. 

M. (ialy Cazalat démontre que, lorsqu'on fait passer un courant de vapeur 
ordinaire, le bain de fonte ne peut être converti qu'en acier hétérogène et à l'étal 
solide. 
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,1 on est «lo même quand oYst un courant d'air passant par un seul tuyau lixé on 
un point quelconque d'un bain d'environ doux cents ™<* ra mmes. 

En effet, la colonne d'air continue qui traverse rapidement le métal 1 iquid Mit 
s'v décompose nue par son périmètre; le bain n'est réchauffi- que ^ par les 0 21 
,k X prove uuu'do l'air décomposes tandis qu'il est refroidi P«r ^0 79 parUe 
le £/ole correspondant, ajouté à tout le volume de l'air qui ne s est point dreon - 
'os, De plus, c omme le c ourant ne saurait atteindre les particules éloignée» de la 
5v Bllt * so n ow-t-ne ne brûle point l'excès de carbone contenu dans la masse. 

! 'lî^îte de la que cette masse, devenue solide, n'est qu'un mélange d'acer 
oi de fonte non décarburée. » 

M <;alv Ca/.alat fait observer que c'est en 1861 seulement que Ressemer a 
obtenu l'acier que les maîtres de forges fabriquent maintenant, on suivant le 
système que lui, Galv Cazalat, avait indiqué en I8;>». 

" M Jordan trouve que la communication précédente se compose de deux partie:, . 
P- un' examen des antériorités cl des similitudes des procédés Galy Cazalat, Marl.cn 
et Ressemer; * la description d'un procédé d'affinage de la fonte par la vapeur. 

yuant à la première partie, M. Jordan n'a point étudié les brevets de M. .ar> 
Ca/.alat ; toutefois, il connaît ses recherches, et rend toute justice a 1 ingéniosité ei 
'fia persévérance ilont elles témoignent. Mais il croit que M. Galy n'est point exacte- 
ment renseigné sur les antécédents du procédé Ressemer, qui n'a aucun rapport 
avec l'affinage a la vapeur. Il est vrai que M. Ressemer, en IttiTi, dans la promu re 
de ses patentes relatives au procédé qui porte aujourd'hui son nom, annonce que 
son invention consiste « à injecter des lilets d'air, ou de vapeur, ou d'air etde vapeur, 
au sein et parmi les molécules d'une masse de fonte brute liquide, etc. . . ; » 
mais dans cette même patente, il déclare que l'injection de vapeur ayant l'incon- 
vénient de refroidir le bain, ne peut ilre employée qu'au commencement m 
l'affinage, et qu'il faut achever celui-ci par des injections d'air. Du reste, M. Jordan 
est d'avis que ce n'est point seulement dans des spécifications de patentes, ou un 
inventeur, pour mieux garantir ses droits, embrasse souvent des variantes non 
essayées, qu'il faut chercher l'histoire des phases d'une invention arrivée a leiai 
pratique. 11 vaut mieux s'adresser aux faits. 

Or, dans le fameux mémoire lu en iKTiO h l'Association britannique, mémoire 
qui émut tons les métallurgistes anglais, il n'était pas question d'affinage à la 
vapeur M. Ressemer connaissait les essais infructueux de M. Nasnulh ; et ce celtbro 
mécanicien, présent a la séance, approuva publiquement le système d'affinage par 
injection d'air. Ni dans les essais publics de Raxterhouse, en IttiG, m dans ceux 
des ateliers du Greal-Northeru Railway, il ne fut question d'affinage h la vapeur. 
Il n'y a pas eu de tâtonnements de ce côté; les difficultés qui liront rentrer dans w 
silence pendant quelque temps les travaux de M. Ressemer se trouvaient surtout 
dans le choix des fontes a traiter et des matériaux réfractaires, et un peu, mais 
beaucoup moins, dans les dispositifs d'appareils. Les succès, presque immemais, 
obtenus en Suède en is:»!>, par les usines d'Edsken, encouragèrent Bosscniei a 
persister dans ses travaux, malgré l'avis contraire de la plupart des madrés «le 
forges anglais. La théorie «le l'opération, d'abord très-obscure, commença a >e 
danger des recherches de divers métallurgistes sut'-dois et allemands; bientôt on 
apprit a trouver «les fontes au coke propres ii l'appareil Hessemer, puis à recarbu rel- 
ie métal et à l'épurer en même temps par l'addition linale d'une faible proportion 
de foule spéculaire; on réussit à Sheffield et a Saint-Seurin avec «les fontes grises 
d'hématite venant «lu Cumbcrland. . 

A peine avait-on réussi eu Suède, que M. Ressemer lit, en 18.7J, aux ntycMt'urs 
civils «l«' Lomln-s, une communication et leur soumit une foule d'échantillons. 

Quelque flatteur que fût le fait pour l'amour-propre national, M. Jordan ne 
croit pas qu'on puisse dire, comme M. Galy Cazalal, que c'est avec l'argent avance 
à MM. Jackson et par le gouvernement français que le procédé Ressemer est 
devenu ce qu'il est. MM. Jackson ont certainement concouru au perfectionnement 
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du procédé; mais il ne faut pas oublier que M. Besscmcr et sa famille ont dépensé 
eu essais, avant la réussite, une fortune de plus de 100,000 francs (voir M. de Billy 
Annotes des mines), et qu'en 1801, MM. Brown et C", de Sheflield, fabriquaient 
couramment des masses considérables d'acier Besscmcr, alors qu'il était a peiuc 
connu en France. 

M. Jordan croit encore que M. Galy Cazalat n'est |>as bien informé en attribuant 
à Martien l'idée de l'emploi de la fonte séculaire comme recarburant. L'inq>ortancc 
du rôle des carbures de fer et de manganèse a été signalée par Heatb en 1859, et 
l'emploi de la fonte spéculaire a été indiqué en 1850 par M. Mushet. Les patentes 
de M. Martien n'en disent rien. 

Les fontes, nécessairement grises, qu'il faut employer pour réussir dans l'affinage 
Bessemer, doivent, sous peine d'insuccès, ne pas être très-manganésées : on évite au 
contraire une pro|>ortion de ce métal déliassant I à I 1/2 p. 100 (au plus), et on 
recherche une forte teneur en silicium, aiin qu'elles soient chaudes (2 à 2 1/3 p. 100). 
Les fontes Bessemer, que l'ou fabrique avec les minerais d'Algérie, sont très-peu 
manganésées : les minerais de Motka ne renferment que 1 à I 1/2 pour 100 de man- 
ganèse. On serait donc dans l'erreur en attribuant à la seule présence de ce métal 
la réussite des oi>érations Bessemer, duc au contraire à la présence de fortes propor- 
tions de silicium de carbone, à l'absence de quantités notables de manganèse cl de 
soufre, à l'absence presque totale «lu phosphore. 

M. Jordan dit qu'il ne connaît pas M. Bessemer, et c'est uniquement dans un 
intérêt historique qu'il a cru utile de communiquer à la Société les informations 
précédentes, basées sur ses recherches et sur son expérience personnelle. 

Au sujet de l'affinage ù la vapeur, d'après M. Jordan, son invention remonte 
au delà de 1855. M. Gucniveau, professeur de métallurgie à l'École des mines, a 
parlé, il y a plus de trente ans, d'une sorte «l'affinage à la vapeur. En 1840, M. Gucst, 
propriétaire de la grande usine de Dowïais, imagina d'injecter de la vapeur dans le 
feu de tinerie au sein du bain de métal. Eu 1854, M. Nasmith a introduit de la 
vaj>eur au fond du bain de fonte placé sur la sole d'un four l* puddler, au moyen 
d'uii ringard creux recourbé. La vapeur devait brasser le métal, \mis,ntiscen contact 
arec le fer incandescent, se décomposer et fournir de l'oxygène; celui-ci se combine- 
rait arec le carbone, le soufre et les autres éléments oxydables de la fonte, et les 
éliminerait; l'hydrogène mis en liberté achèverait encore la désulfuration. Le 
procédé Nasmith a été soumis à des essais prolongés, puis enlin abandonné, parce 
qu'on a reconnu que l'injection de vajK'ur abaissait la tenqiérature du bain. 

Le procédé décrit par M. Galy Cazalat est dans son principe le même que ceux 
de MM. Guest et Nasmith. M. Jordan ne voit pas comment ou pourra j»ar l'affinage 
à la vapeur arriver à la fabrication industrielle directe de l'acier fondu. D'après la 
théorie <jui, il est vrai, n'est pas encore complètement fixée sur ce qui se passe aux 
hautes températures dont il s'agit, on ne peut par une injection de vapeur décar- 
burer le bain, sans formation considérable d'oxyde de fer, et obtenir en même temps 
la tenqiérature nécessaire pour la fusion de l'acier. L'eau renferme, il est vrai, à 
poids égal, beaucoup plus d'oxygène que l'air; mais il faut déjienser, pour la décom- 
l-oser, une quantité considérable de chaleur qu'on ne récupère plus complètement, 
de sorte que, alors même qu'à l'origine il peut se manifester de l'incandescence sur 
quelques points, si la fonte est fvès-siliceusc, la tenqiérature générale du bain 
s'abaisse, et on obtient, non pas de l'acier fondu, mais une loiqie mélangée de fonte, 
d'acier, de fer et d'oxyde de fer, d'après les faits qui sont venus à la connaissance 
de M. Jordan. L'air a le grand avantage de fournir l'oxygène, sans avoir de décom- 
position absorbant de la chaleur; il vaut même ]>eut-étre mieux que l'oxygène pur 
avec lequel les réactions seraient trop violentes. M. La Salle, dans un remarquable 
mémoire présenté à la Société en 1800 et inséré au Bulletin, a déjà fait ressortir 
ces considérations. 

M. Galy Cazalat répond que M. Nasmith, l'inventeur du marteau pilon, fui 
opposé à Bessemer dans la Société des ingénieurs civils de Londres. 
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Plusieurs métallurgisU-s disaient, avec raison, que. depuis l'invention du four à 
réu-rbère, tous les plusieurs savent «lue la surfaee d'un bain de lonle est deem- 
bun-c par l'oxvgène de l'air ou de la va|*ur; que le nouveau procédé pour fabriquer 
l'aeier consisté à faire passer l'air ou la vapeur '.. travers la masse de fonte, ee que 



Nasmith a fait le premier, au moins pour la vapeur. 

Les partisans de Ressemer répondirent que le procédé Nasm.lh a pour but di 
rendre moins pénible le brassage de la fonte liquide opéré par le puddleur, qui 

. ■ _ i 



promène sur la sole du bain un ringard creux, par l'extrém.te duquel a vapen. 
s'écoule tandis que le procédé Ressemer supprime radicalement le pu.l.llage qui 
s'opère par la même action d'un courant d'air comprimé ou de vapeur saturée. 

M Galv Ua/.alal démontre qu'il a eu le premier l'idée de faire passer la vapeur 
U iravers des bains de /.im\ de plomb et de fonte, afin de produire, sam frais, le 
gaz d'hydrogène, par la plus-value du blanc de /.inc, de l'oxyde de plomb, et 

notamment de l'acier. 

M. GalvC-azalal observe que neuf kilogrammes de vapeur, qui possèdent, connu», 
on le sait," 63n calories chacun, apportent dans le bain 5,(570 calories. Par consé- 
quent, leur décomposition doit abaisser la fonte de 54,401) - 5,070 = 28,730 uiule> 
<le chaleur. 

D'un autre coté, calculant l'effet produit par les huit kilogrammes d oxygeni 
provenant de la vapeur et qui doivent se combiner avec le carbone contenu dans la 
fonte : 

On sait qu'un kilogramme de earbone exige, pour être brûlé, 2.îi kilogrammes 
d'oxygène, qui dégagent, en nombre rond, 8,000 calories; donc 8 kilogrammes 

«l'oxygène doivent brûler ^ - 5^.2 de carbone eu dégageant 25,000 calories. 

Il suit de là que, pour 0 kilogrammes de vapeur, il y aurait un rcfronlissemenl 
de 1,130 calories, conséquence directement contraire à toutes nos experu-nees qui 
démontrent «pie, pendant h'S dix premières minutes «le son écoulement, la vapeur 
surchauffée élève la température du bain du cerise clair, «jui est à 1,00(1 degrés, au 
blanc éblouissant qui correspond a la température de 1,500 degrés. Celle lausse 
théorie, qui semble stéréotypée dans la mémoire «le nos plus savants métallurgistes, 
a fait perdre, depuis dix ans, plusieurs millions à nos principaux maîtres de forges. 

M. Galv Cazalat croit qu'il est temps «le la rectifier par la théorie vraie, fonde*; 
sur l'expérience et sur les principes suivants de physi«pic et «le chimie : 

1" La surface d'un bain de fonte est décarburée par le contact d'un oxyde de fer; 
2» Un kilogramme d'oxygène <jui se combine avec «lu fer en le prolocarburant 
développe 5,000 calories; 

5" Les fontes «pie l'on convertit en acier fondu contiennent environ 5 p. 100 «le 
carbone combiné ou allié avec le fer. 

Quand la vapeur s un hnu (ft'c traverse un bain de fonte, elle s'y di ; compose en 
8 parties d'oxygène et 1 d'hydrogène; chaque kilogr. «l'oxygène s'unit d'abord au 
1er, en produisant 5,000 calories. Les huit kilogr. «le la vapeur «lécomposée «lévc- 
lopiK'Ut 10,000 calories, tandis «pie la séparation «le l'oxygène et de l'hydrogène n a 
r«'froi«li le bain que de 28,750 unil« ; s. Le réchauffement est donc mesuré par 
H, 270 calories, qui sont capables d'élever chaque kilogr. «le 1er de 1 1 .270 X 3,0 = 
10,372 degrés, ou bien, 1,000 kilogrammes «le fer d'environ 10 degrés. 

Enfin, le proloxyde de fer contenant 8 kilogrammes d'oxygène, se trouvant en 
contact avec le carbone libre contenu dans la fonte, doit brûler 5,3 kilogr. de ear- 
bone pnxluisanl 2H,000 calories; si l'on se rapide «pi'aux li-mpéralmes très- 
hautes le calorique tend à séparer l'oxygène du fer, on admettra que le refroidis- 
sement dû a celte séparation est beaucoup moindre que le réchauffement mesure 
par 28,000 calories. 

M. Rrull «lit qu'il a suivi les premières ex|H'rien« es «le M. Galy Ca/abl à la fon- 
derie impériale «le Huelle. Il a eu occasion de faire à ce propos le calcul «lu nombre 
«le calories enlevées au bain de fonte par les décompositions et développées par les 
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combinaisons, cl ce calcul basé sur l'analyse des fontes employées a généralement 
donné un gain de chaleur. 

De plus, les expériences, malgré divers défauts de détail dans les appareils qui en 
ont empêché le succès, ont permis de constater que le bain de fonte ne se refroi- 
dissait pas et restait liquide, après le passage d'un courant de vajieur surchauffée. 
Les séries ultérieures d'expériences ont confirmé ce résultat, mais elles n'ont pu 
fournir un acier de qualité constante. 

M. Brull fait remarquer que l'ordre des phénomènes de combinaison et de 
décomposition des oxydes n'influe pas sur le résulta final. Il suffit de considérer les 
divers éléments de la fonte qui sont brûlés et qui se séparent du métal sous forme 
d'oxydes et de silicates, pour pouvoir calculer le nombre de calories développées 
sans introduire d'hypothèses sur la manière dont se forment les composés définitifs. 

M. Deprez fait observer que le chiffre de 34,000 calories dégagées par la combi- 
naison de I kilogramme d'hydrogène avec 8 kilogrammes d'oxygène, suppose que 
les produits de la combustion sont ramenés à l'état d'ro« à 0°. Or, dans les expé- 
riences citées par M. Galy Cazalat, la vapeur d'eau qu'il fallait décomposer était a 
la pression de 2 atmosphères et a la température de 600»; elle contenait donc par 
kilogramme une quantité de chaleur qui, d'après les formules empiriques de 
M. Rcgnault, était égale à 606.5 + 0.305 X 120 + (600 — 120) X 0.48 = 873 calories. 

La quantité de chaleur contenue dans 9 kilogr. était 873 X 0 == 7,837 calories. 
Il fallait donc fournir à ces 9 kilogr. d'eau pour les décomposer, une quantité de 
chaleur égale h 34,400 — 7,857 = 26,543 calories. 

26,543 

Ce qui fait par kilogr. d'oxygène ——=5,318. 

D'après les expériences de M. Dcsprctz, dans l'oxydation du fer, chaque kilo- 
gramme d'oxygène développe 5,325 calories; il y a donc, en définitive, un gain de 
chaleur égal a 5,323—3,318=2,007, soit 2,000 calories par kilogramme d'oxygène. 

M. Lcncaiichcz répondant à l'avis de M. Galy Cazalat, que l'on peut afliner la fonte 
par un jet de vapeur, croit, contrairement a une opinion généralement répandue, que 
l'injection de la vapeur d'eau dans un bain de fusion, à une tempéra tare de 10 à 20° 
au-dessus de celle de valorisation correspondant à une tension déterminée, sur les 
bases d'introduction dans ce bain, ne donne pas lieu à un abaissement de tcni|>éra- 
lure. Loin de là, celle-ci s'élève considérablement. 

La quantité d'oxvgène fournie au bain de fusion étant beaucoup plus grande 
que dans le cas de l'injection de l'air atmosphérique, l'affinage, ou mieux l'oxydation 
du métal, se produit avec une très-grande rapidité. 

L'hydrogène mis en liberté par ht décomposition de la vapeur d'eau ne peut, en 
aussi |mhi de temps, réduire l'oxyde en excès, vu que celui-ci se trouve répandu 
dans une niasse très-considérable de métal en fusion, protégeant la molécule 
•l'oxyde contre l'action réductrice du gaz hydrogène. 

Pour la même raison, l'hydrogène a l'état naissant est sans action sur les métal- 
loïdes dont la totalité (soufre, phosphore, arsenic et silicium) ne dépasse souvent 
pas plus de I pour 100 dans la fonte à traiter. 

Si l'on prolonge l'injection de la vapeur, l'oxyde de fer attaque les parois de 
l appareil de fusion, i>our former des silicates multiples, et l'on n'obtient ni fer ni 
acier. 

M. Galy Cazalat, dans la séance suivante, dit que depuis dix ans on oppose à la 
fabrication de l'acier, au moyen d'un courant de vapeur surchauffée, deux principes 
qu'on a mal appliqués. 

Quand 1 kil. d'hydrogène se combine à 8 kil. d'oxygène, il se produit 9 kil. de 
vapeur d'eau, avec dégagement de 34,402 calories. 

Réciproquement, si on décompose 9 kil. d'eau en leurs éléments, il se produit 
une absorption de 51,102 calories. 

On a conclu que la vapeur en se décomposant refroidit le bain de Tonte qu'elle 
traverse. Mais il faut tenir compte de l'unioit de l'oxygène avec le carbone, qui 
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produit un réchauffement de 2,'i,000 calories, insumsant,dit-on,pour obtenir l'acier 

^"m Galy Ca/.alat prétend que l'expérience ne conlirme pas ce raisonnement, 
mais que si on fait passer dans de la fonte prise a 1200° un courant de vapeur sèche, 
on la porte en peu de temps au blanc éblouissant. 
La vraie théorie, selon lui, est celle-ci : 

L'oxvgènc a plus d'affinité pour le fer que pour le carbone. Comme la Fonte 
contient seize fois plus de fer que decarbone, c'est avec le fer que se combine d abord 
l'oxvene et il v a production d'une chaleur considérable, bien plus grande qu a>ec 
l'air '"qui contient quatre fois moins d'oxygène que la vapeur, a poids égal. 

M. Galv Cazalal rappelle les brevets qu'il a pris en 183» cllHSB, pour deçar- 
burer la fonte par des courants de vapeur surchauffée. Pour avoir une production 
constante d'acier, on oxvde ainsi le fer d'abord, puis on le recarbure partiellement 
par une addition de fonte séculaire fondue, dans des creusets placés au-dessus de 
la sole du four 'a réverbère, et que l'on débouche après le puddlagc a la vapeur. 

Dans la coulée des grandes masses d'acier, il se présente toujours des soufflures; 
pour les diminuer on martèle les lingots, ce qui oblige, pour les canons par exemple, 
a faire d'abord un tube, sur lequel on rapporte des fretles, avec les anses et le* 
tourillons. Les opérations nécessitées par tous ces travaux font ressortir la tonne a 

^M.^aly Cazalal a indiqué un moyen pour comprimer l'acier fondu dans le moule 
même, en fermant la masselotte par un chapeau métallique sous lequel on introduit 
de la poudre sans soufre au moyen d'un tube. Longtemps après, M. Whilworth a 
imaginé de comprimer l'acier h la presse hydraulique, mais le canon ainsi exécute 
éclata, el des soufflures étaient visibles dans tous les éclaU>. 

Il rappelle encore l'invenlion qu'il a faite d'appareils de sûreté pour les chau- 
dières a vapeur, avec bouchon fusible, mais n'ayant pas l'inconvénient d'éteindre 
le foyer, invention dont on n'a pas tiré parti, quoique depuis trente ans elle soit dans 
le domaine publie, el qu'elle ait obtenu deux médailles d'or : l'une de l'instilut, 
l'aulrc de la Société d'encouragement. 

Il donne encore quelques détails sur un procédé de fabrication simultanée de 1er 
et d'acier au moyen des minerais renfermés dans des sables volcaniques de la 
Réunion, île Naples, de la Nouvelle-Zélande. 

Ce minerai, sesquioxyde de fer tilanique manganésifère, contient : 

HO pour 100 de peroxyde de fer; 

10 a 12 pour 100 d'acide titanique; 

(i pour 100 de silice, d'alumine el de chaux. Il a été longtemps réputé infusible. 
oO kil. de ce minerai, fondus au creuset de graphite, ont fourni 27 kil. acier, dont 
M. c.nly Cazalal présente des échantillons, cl qui a été: reconnu supérieur à celui 
qu'on paye jusqu'il 1,500 fr. la tonne. 

Ce minerai est coûteux a cause de la difficulté de le séparer des sables qui le 
renferment en faible proportion. Celte séparation se fait par des lavages grossier.-, 
fournissant du sable a 20 pour 100 de minerai après première opération, et a 
m pour 100 après cinq ou six lavages. On sèche et on emploie des aimants pour 
séparer le fer titane, mais on n'a encore que KO pour 100 de minerai dans le sable. 

M. (ialy Cazalal est parvenu à obtenir ce minerai entièrement pur, et propose 
pour le traiter un four à réverbère, dont la voûte est percée de dix trous, es|>ace> 
sur deux lignes. Par ces trous on charge des gueuses de fonte, et quand la fusion 
est obtenue, on descend par ces mêmes trous dans le bain liquide des tubes cntolc, 
rennes !» la partie inférieure, et enduits d'un lorchis extrêmement réfrnclairc. Ces 
creusets sont chargés de minerai de fer titane. Il ne fond pas à la température du 
four, mais si on vient h faire passer dans le bain de fonte un courant d'air e! de 
vapeur sèche, le bain est brassé, et l'oxygène de l'air cl de h vapeur produit une 
combustion intense, d'où résulte une température énorme, el le minerai fond dans 
l *s t rcusels, donnant un acier limpide, aussi exempt de souillures que les aciers au 
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creuset de Krupp. On a de l'acier dans ces creusets, du fer dans le four a réverbère, 
et on recommence la même série d'opérations indéfiniment. 

M. Lencauchc/. eroit exagérées les assertions «le M. (ialy Cazalat; il doute de 
l'influence améliorante du titané, et ne considère pas comme incomparables les 
échantillons d'acier produits. 

Il ne croit pas que l'appareil proposé soit en état de supporter une série d'oi>éra- 
tions produisant les températures intenses dont a parlé M. Galy Cazalat. 

Quant au procédé consistant dans l'emploi de la poudre, pour faire disparaître 
les sou fll lires, il le considère comme |mhi réalisable, et très-inférieur à l'emploi de 
la presse hydraulique fournissant des pressions de 600 atmosphères. Les aciers 
souffleux sont des aciers mal préparés. En employant des bases qui absorbent l'oxyde 
de fer produit au sein du bain, on évite la réaction de celui-ci sur le carbone 
restant, et par suite la production des bulles d'oxyde de carbone. L'emploi des 
flux lui paraît un moyen simple et certain pour obtenir des aciers exempts de 
souillures. 

M. Jordan croit utile, il la suite de la discussion commencée dans la dernière 
séance sur la communication de M. Galy Cazalat, d'exposer complètement la théorie 
du chauffage des bains de fonte par combustions intermoléculaires dans certains 
systèmes (raffinage, et de rectilier les opinions, selon lui erronées, qui ont été 
émises au sujet de l'affinage a la vapeur. 11 regarde aussi comme son devoir de 
défendre les maîtres de forges français contre l'accusation d'avoir sacrifié plusieurs 
millions à une fausse théorie. Il ne reviendra pas sur les questions historiques 
soulevées a la dernière séance : il n'a pris la parole à leur sujet que parce que 
M. Bessemer n'était pas représenté, cl parce qu'il croit connaître exactement les 
antécédents du procédé Bessemer pour les avoir étudiés consciencieusement et 
impartialement. 

M. Jordan lit une note relative à l'affinage par l'air, parla vapeur et par l'oxygène, 
en étudiant, au point de vue calorilique, les procédés Bessemer, Galy Cazalat et 
lleathon. 

Voici ce qui a rapport à l'affinage a la vapeur: 

Considérons un bain de 1000 kil. de fonte grise liquide, porté à 1 tOO» cl contenant 

1000 (1200 x 0,17 -f (0 4- 200 X 0,21) = 203,000 calories (I); 

il faudra 210 calories pour faire varier la leni|»érnturc de 1°, et le départ de 
12,000 calories ramènera la fonte a son point de fusion. 

Examinons successivement la combustion du fer, du carbone et du silicium par 
la vapeur. 

Combustion du fer. — Pour chaque centième (10 kil.) de fer brûlé, il faudra 

~ = 2*, 857 d'oxygène 



(I) D'après les physiciens, 1rs températures de fusion de diverses finîtes s<»nl : 1050" 
|H»ur la fouir blanche miroitante; 1200» pour la fonte grise graphiteuse; 1 230° pour la fonte, 
grise manganésce. 

Les capacités caloriliqufs sont : 

0,109 pour le for, entre O* et 100"; 

0,125 pour le for, entre ù° et 350»; 

0,127 pour la fonte blanche peu carl.iiree; 

0,12<* pour la fonte blanche 1res rarburce ; 

0,130 pour la fonte grise ordinaire, cuire 0° et 200"; 

0,17 pour la mAtue fonte, entre 0° et 1000°; 

0,21 pour la même fonte liquide. 

La chaleur latente de fusion de la fonte grise ordinaire est 46 calories. 
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qui produiront 12«,857 d'oxyde de fer, en développant, d'après Dulong, 

2,857 X 4327 (1) = 12302 calories. 

L'oxvde de fer formé, dont la capacité calorilique (0,17) est 

durable que celle du fer (0,11) absorbera, au moins, pour se mettre à la terni* 

rature du bain : 

(12,837 X 0,17 - 10 X 0,11) 1400 = 1320 calories. 
Il ne restera donc de disponible par la combustion des 10 kil. de fer que 10,810 ealo- 

^ Mais pour avoir -,837 d'oxyde, il faudra ^ ^^^^ 
«k,357 d'hydrogène. Cette vapeur, supposée sèche et a 100°, ab^orneia \* 

décomposer . 

20512 X 0,357 = 10338 calories ; 

de plus l'hydrogène, en se dégageant après s'être chauffé de 1300", emportera encore 

0,337 X 3,40 X 1300 = 1578 calories; 

la perte totale sera donc 12110 calories. 

Le gain étant, comme plus haut, 10810 calories, on voit que le ba.n pc rdra^- c 
ment 1276 calories par chaque centième de fer brûlé par la vapeur. On ne peut lu. 
rendre cette chaleur en surchauffant les 3^,211 de vapeur, puisqu il 
capacité calorilique de la vapeur étant 0,475) qu'ils lussent portes a presde fc^ e 
M. Jordan ne croit pas qu'on surchauffe pratiquement la vapeur a 830», pas plus 

qU ^combustion du manganèse donne les mêmes résultats que celle du fer 
Combustion du carbone. - Pour chaque 10 kil. de carbone à brider, il faudra 

15" ,333 d'oxvgènc pour produire 25*,333 d'oxyde de carbone. 

La combustion sera directe o.» indirecte, c'est-a-dire effectuée par 1 mlcnu - 

tion de l'oxvde de fer; mais, comme l'a tait remarquer M. llrull, la H^ilc « 

chaleur produite sera toujours celle qui correspond à la combustion du carbone en 

oxvdc de carbone. 

Le résultat calorifique de la combustion sera 

10 X 2473 — 21730 calories, 
et l'oxyde de carbone provenant de 10 kil. de carbone chauffés à 1 lu*., absorbera 
en se dégageant une quantité de chaleur é^alc à 

(25,333 X 0,2470 - 10 X 0,241) I40O = 4718 calories. 
Le gain de chaleur pour le bain sera seulement 

2i77)0 — 1718 20012 calories. 
Mais il faudra, pour avoir I5*,533 d'oxygène, I* de vapeur el l W d'hydrogène. 
La décomposition de cette va|>eur absorbera 

1,607 X 20512 = 10187 calories; 
l'hydrogène en se dégageant emportera encore 

1,607 x 3,10 X 1300 73(i7 calories; 

la perte lotale de chaleur sera donc 

101H7 -\- 7567 = 50351 calories. 



m Ou iittoplc l<« clii(Tre trouve par Dulong, et non celui d^ DespivLz, parc; (pic lrsespo- 
rnMn-ou <1« Duluiig sont plus récentes et plus précises que celles de Despietz. 
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Par suite, la perte définitive pour le bain sera de 

50554 - 20012 - 3(J5i2 calories. 

Combustion du silicium. — Pour chaque 40 kil. de silicium il faudra 

H» X ~. = 44MG d'oxygène, 

qui fonneronl 2IM0 d'acide silicique en développant 80000 calories, si l'on admet 
que la puissance caloritique du silicium est égale à celle du carbone compkHcmeul 
bridé. 

L'acide silicique, à cause de sa capacité caloritique différente de celle du silicium, 
absorbera une quantité de chaleur à peu près égale a celle nécessaire pour amener 
les I i k ,l(i d'oxygène à la température du bain, 

c'est-à-dire à 11,10 X 0,218 X 1300 = 3100 calories. 

Le bain gagnera donc 70810 calories. 
Mais les M*, 10 d'oxygène ne s'obtiendront que par la décom|>osition de I2 k ,555dc 
vapeur, qui mettront en liberté |k,395 d'hydrogène. 

La chaleur absorbée par la décomposùion étant 

1,393x20312-41100 calories, 
et celle emportée par l'hydrogène 

1,393 X 3,10 X 1300 = 0100 calories, 

la perle totale pour le bain sera de 17333 calories. 
Le gain délinitif sera donc 

70840 — 47333 — 29505 calories. 

Aflinayc par fa vapeur. — Appliquons maintenant les données précédentes au 
chauffage du bain de 1000 kil. de fonte, dont nous supposerons la composition 
semblable ii celle d'une des bonnes fontes Bessemer, fabriquées par les usines de 
Tem-noirc, Saint-Louis, (iivors, etc. 

1000 kil. de fonte contiendront : 

42^,50 de carbone ; 20 kil. de silicium ; 937^,50 de fer et de manganèse. 

Supposons qu'on opère, comme dans la réalité, en décarburant complètement, 
pour rerarburer ensuite. Le déchet étant 13 p. 100, on obtiendra 850 kil. de Ter en 
brûlant 87^,50 de fer et de manganèse. 

En faisant arriver dans le bain, renfermé dans un vase séparé de toute source 
extérieure de chaleur, des courants Irès-di visés de vapeur d'eau sèche, les gains et 
Inertes de chaleur seront : 

Gain* !Vrb a *. 

Combustion do 20 kil. silicium : 2 X 29305 59010 cal. » cal. 

Combustion île 4:*,50 carbone : 4,23 X 36542 » 158303 
Combustion do 87»,5C fer, etc. : 8,75 X 4270 «_• 41103 

59010 400408 

Solde en perle : 107458 calories. 

La cajmcité caloritique du fer fondu étant environ 0,10, on voit que la tem ité- 
ra lu re du bain s'abaissera de plus de 050°, sans même tenir compte du refroidisse- 
ment externe du vase; on n'obtiendra qu'une niasse plus ou moins pâteuse de fer 
mélangé d'oxyde et de silicate de fer. Il est vrai que le chiffre de 107,438 calories 
n-dessus est probablement exagéré, parce que l'hydrogène et l'oxyde de carbone 
ne sortiront pas du bain & la température de 1-400°; mais on i>eut voir par le calcul 
«1" en admettant même que les gaz sortent a 500 ou 000» seulement, la perle de 
chaleur du bain est encore de plus de '00,000 calories, toujours sans tenir compte 
«lu refroidissement externe du vase qui a une action importante. 
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Oinnd on observe une opération de celle nature, il se manifeste d'abord une 

n ÏÏÏÏL Z b *m,*Lu' c le.lcmcm que les molécules de la masse méu. ..que 
"c'oop .le leur mol-ildc; les rcaclio-s 

•affinage ne se complète pas .l'une manière homogène dans lou e l e due de 
masse De plus, comme, maigre (ouïes les précautions, d arme .onjonrs un cm 
vnM»nr le refroidissement s'accélère encore. 

T^Xw ne peut donc réussir dans une fonte Bcssemer, non plus due 
da „s Ût folie ciérc'use orLaire (man*ancsilere, très-carburée cl peu s, «cens . 
Pour ne pas avoir un abaissement de température théonque, toujours mom.lrc qu< 
l'abaissement réel, il faudrait une fonte peu carburéc et très-s.l.ccuse : 
4 p. 100 de silicium et 2 a 3 p. 100 de carbone, par exemple. 
Mais ces fontes sont exceptionnelles, provenant d'allures f^^'™^ 
„cau ne conserverait pas impunément; de plus, comme e les ne peuui » 1^» 
que d'un minerai de richesse relativement faible, tel que les minera *J^™» 

i*ondair«*cl tertiaire^ 

On comprend maintenant pourquoi la grande usine de Dowlais, dan, il 
Gdles après avoir essavé pendant plusieurs mois l'affinage h la vapeur, soit dans le 
balayer "soit dans le four a puddler, y a renoncé malgré le. espérances pnm.t.u- 

ment conçues par M. Ouest. „„,: rtn ,\ n 1» vaneur 

M. Truran, l'ingénieur de cette usine, déclare que 1 injection de la N.ipui 

^Nasmurie célèbre mécanicien, est arrivé aux mêmes inclusions. 

M. Percv, professeur de métallurgie a l'Ecole des mines Londres, qu a u 
connaissance des essais de Dowlais, et de ceux de MM. Nasmil 1, et 
aussi que l'affinage à la vapeur ne peut élever la f™^™^™^ 1 ^ 

Les essais fails en France infructueusement, depuis une d./.a.nc d .um es, 
rion produit qui soit contraire aux résultats obtenus antérieurement en An£U. r 
(Voir a l'appui ce qu'en dit M. Gruncr, professeur de métallurgie à 1 bcoU du 
mines, dans son récent ouvrage sur l'Acier.) M . nnn m de la 

On a espéré, dans l'affinage a la vapeur, utiliser l'hydrogène pro ena. il de a 
décomposition de l'eau pour épurer le bain du soufre et du \^ n ^^ m 
M. Jordan ne connaît pas d'expériences et d'analyses ««^W ut,s .^^ 
trent qu'il en est bien ainsi ; et il doute fortement de l'efficacité de In d ofctn . £ 
enlever le soufre et le phosphore dissous en minime proportion dans la ,nah - . 
bain, l'n courant d'hydrogène passant dans un tube de porcelaine sur du sou _ 
porte à une haute température est loin de se transiormer complètement f en *< 
sulfhydriquc. Si l'on fait passer celui-ci sur du fer |>orté au rouge, le soufre >c 
sur le fer, comme on sait. v , 

Quanta l'hvdrogène, son affinité pour le phosphore n'est pas tros-granu . 
M. Jordan conclut des considérations qui précèdent, que l'afhnage a la wi 
d'eau est bien inférieur à l'affinage pneumatique pour la fabrication de l au t . 
fait remarquer le rôle important joué par le silicium dans ces affinage*,; le s 
est le combustible essentiel. Aussi les fabricants d'acier divisent-ils . 1« s loi» . 
froides et chaudes, suivant qu'elles renferment peu ou beaucoup «le silicium. 

M. Jordan présente deux spécimens de fontes à la Société : l'un de fonte prise . 
Pesscmcr, qualité chaude, contenant i à 5 pour 100 d - silicium, et recomiai». 
à son grain gris et éloilé. fabriquée aux hauts fourneaux de Saint-Louis, prt • ■ 
Marseille. pour les aciéries dïmphy; l'autre de fonte miroitante on sp.egch .. ; 
contenant H a 10 pour 100 de manganèse, essentiellement froide et bien reçon • 
sable a ses larges face-Iles cristallines, fabriquée aussi aux hauts fourneaux de &ju 
Louis, pour les aciéries de la Loire. 
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MACHINES-OUTILS 



OUTILLAGE FOUR TOURS, RABOTEUSES, LIMEUSES, ETC. 

(PLANCHE m, FIC. I A 10.) 

Dans le bulletin mensuel de novembre 1868, de la Société des 
anciens élèves des Écoles impériales des arts et métiers, M. Georges 
Monbro a donné un petit travail fort intéressant, résultaut d'une 
étude qu'il avait faite en 1867 a l'Exposition universelle de Paris, 
sur un porte-outil d'une forme spéciale qu'il avait vu dans diverses 
sections étrangères et notamment en Angleterre. Nous allons repro- 
duire ce travail et le dessin qui l'accompagnait. 

« En examinant, dit-il, le bel outillage exposé par la marine fran- 
çaise on remarquait que tous les outils, parfaits de forme pour un 
bon travail, dépendaient entièrement du forgeage de la barre d'acier 
nécessitant une main-d'œuvre délicate et surtout un soin tout parti- 
culier dans le degré de chauffage de l'acier. Ces outils, parfaits au 
début, changent nécessairement de forme après plusieurs affûtages, 
et il faut les forger a nouveau. Il y a la un inconvénient capital, 
surtout pour les forets dont le diamètre diminue à chaque coup de 
meule. . 

« Les constructeurs anglais, qui cherchent par tous les moyens 
possibles à supprimer les mains-d'œuvre difficiles, afin d'employer 
de simples manœuvres à la conduite des machines , ont compris que 
le meilleur outil serait celui dont la forme ne dépendrait pas de la 
fantaisie de l'ouvrier. C'est ainsi qu'ils ont adopté les forets-mèches 
« twist drilU », dont l'usage se répand partout, et les porte-outils qui 
font l'objet de cette note. 

« Ainsi que la planche 483 l'indique (fig. 4 et 5), l'outil tranchant 
est indépendant de son porte-outil ; il est pris dans une barre d'acier, 
affûté suivant une inclinaison déterminée et fixé dans le porte-outil 
sous un angle invariable. La forme de ce porte-outil perfectionné 
est telle qu'il peut s'adaptera tous les genres de travail : tours, étaux- 
limeurs, machines à mortaiser, à raboter, etc. Ses dimensions dépen- 
dent de l'importauce et du genre d'ouvrage h exécuter, ainsi que de 
la force des machines. 

« Les outils tranchants A sont pris dans des barres rondes d'acier 
de très-bonne qualité; ils sont coupés à froid en biseau, pour éviter 
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tout déchet ; l'extrémité seule est trempée et affûtée h la meule. 

« Les porte-outils B sont en acier forgé, puis matrices pour 
obtenir une forme régulière; ils sont rabotes sur les deux faces qui 
s'appliquent dans les chariots de tours ou dans les boîtes à outils des 
machines, de sorte qu'ils sont toujours bien d'équerre et solidement 
fixés 

« Le trou qui reçoit l'outil tranchant est alésé dans une certaine 
direction déterminée par l'expérience. Cette direction est inclinée 
par rapport aux faces du porte-outil, et elle est obtenue mécanique- 
ment de manière à être constante. Il est, en effet, très-important 
pour produire un bon travail, que l'outil soit toujours incline de la 
même façon ; sans cela les copeaux ne se dégageraient pas aussi 
bien. 

« L'outil tranchant est tenu dans le porte-outil à l'aide d une ou 
de plusieurs vis de serrage, suivant l'importance du travail à faire. 
Pour des passes exceptionnellement fortes, l'outil est fixé par une 
vis latérale ret une autre vis v'qui, placée dans son prolongement, le 
butte en dessous et sert en même temps à régler sa position (fig. 8). 
Les vis latérales sont placées h angle droit avec l'outil pour ne pas 
gêner le travail dans aucun cas. 

« L'inclinaison invariable donnée à l'outil dans son porte-outil 
a été adoptée à la suite d'expériences nombreuses faites sur le travail 
des surfaces planes, cylindriques et coniques. La plus petite dévia- 
tion à cette inclinaison donne des résultats bien inférieurs comme 
fini et comme économie. 

« C'est l'angle de 1 sur 8, environ 7 degrés, qui a été reconnu 

le plus convenable. > r 

« Dans le porte-outil, on remarquera que l'outil est placé de côte, 
a 45 degrés, pour que l'inclinaison corresponde bien dans les deux 
cas d'une coupe par le côté et d'une coupe par bout, ce que l'on 
s'efforce de faire en forgeant les crochets ou les burins ordinaires. 

« Avec cette disposition d'outil, on peut facilement tourner les 
brides d'arbres, les épaulements, les congés ainsi que les parties 
parallèles. On peut, en un mot, faire tous les travaux sur un tour 
avec le même porte-outil sans avoir à le changer de place lorsqu'il a 
été serré sur le support à chariot. 

« 11 est essentiel que l'arête coupante soit bien au niveau des 
centres du tour, afin de produire une surface aussi nette que celle 
obtenue a la machine îi raboter. La hauteur de l'outil se règle h l'aide 
d'un calibre en tôle (fig. 14). Comme l'outil se fixe dans le porte- 
outil au moyen de vis, on n'a pas besoin, pour lui conserver sa vraie 
hauteur, de le caler sur le support. 
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« Les porte-outils sont faits par paires de droite et gauche 
(fig. 9, 10, 41). La figure 9 montre un porte-outil fixé dans la 
boite d'une machine à raboter, planant les surfaces horizontales d'un 
banc de tour. Les figures 10 et 11 indiquent l'autre porte-outil pla- 
nant les surfaces droites verticales et angulaires du même banc de 
tour. 

« Pour compléter l'outillage perfectionné, on a un porte-outil à 
pivot B' (fig. 5) disposé pour recevoir des lames d'acier plates A' 
prises dans une même barre et terminées par différents biseaux, en 
grain d'orge, en pointe arrondie, en couteau de droite et gauche, en 
bec-d'àne, etc. 

« On se sert de telle ou telle lame pour finir les coins, tailler 
des arêtes vives, profiler les rainures et, en général, pour tout ce qui 
peut se présenter dans le travail le plus compliqué. Gomme avec 
l'outil rond on n'a toujours qu'un seul porte-outil, l'on évite ainsi 
le forgeage et l'embarras d'une série d'outils que les lames rem- 
placent. Ce porte-outil est très-commode pour fileter sur le tour. 

« Pour obtenir un résultat remarquable avec ce système d'outil- 
lage, il faut que les outils tranchants conservent leur bonne forme, 
et que les parties coupantes soient en acier de la meilleure qualité. 
Il arrive fréquemment qu'un ouvrier peu habile, affûtant lui-même 
ses outils, prépare un tranchant obtus qui arrache le métal au lieu 
de le couper (fig. 1). Avec l'outil rond il n'y a rien à craindre, car 
l'affûtage est des plus simples et peut être rendu tout à fait métho- 
dique, en employant la meule avec un support à chariot qui tient 
l'outil et qui s'incline pour donner exactement l'angle de coupe. On 
n'a, d'ailleurs, qu'une face a présenter à la meule, et l'on peut user 
l'outil jusqu'au bout sans que la forme ni la section soient altérées. 

« Avec l'outil ordinaire, l'affûtage demande beaucoup d'attention 
pour conserver une bonne forme et les angles voulus ; il exige aussi 
un temps plus considérable, puisqu'il faut meuler sur plusieurs 
faces. 

« En Angleterre, dans certains ateliers, chaque ouvrier reçoit 
un nombre déterminé d'outils ronds pour aller avec les porte-outils 
de sa machine, et qu'un affùteurest chargé de mettre en ordre après 
chaque journée de travail. Un quart d'heure suffit pour affûter 
20 outils ronds. 

« Les machines-outils ne chôment plus, parce que l'ouvrier n'a 
plus besoin de se déranger pour reforger ses outils et les tremper, 
et quand bien même il devrait les affûter lui-même, sa perte de 
temps serait insignifiante. 

« Il y a, d'autre part, une économie notable de matière première 
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à se servir d'un outil indépendant de son porte-outil, car si l'on consi- 
dère la grande quantité d'acier qui entre dans les outils actuels des 
fortes machines à raboter, tours à roues, étaux limeurs, on est sur- 
pris de l'importance du capital engagé qui est improductif et de la 
perte provenant des déchets d'outils ; tandis qu'avec le système que 
nous préconisons, le porte-outil une fois acquis fait partie de la ma- 
chine et ne coûte aucun entretien; l'outil, qui est pris a froid dans 
la barre d'acier, n'ayant pas besoin d'être forgé, ne subit jamais de 
détérioration du fait d'un chauffage par trop élevé. 

« La coupe maxima que prend un outil rond est égale a la moitié 
de son diamètre. Pour des profondeurs de coupes très-fortes, on 
peut employer un acier de section ovale et arriver ainsi à des coupes 
de 25 millimètres de profondeur en rabotant horizontalement. Dans 
ce cas, pour que l'outil ne soit pas repoussé dans son porte-outil, 
le fond de ce dernier serait plein et l'usure compensée par des ron- 
delles de métal détachées par la poinçonneuse que l'on placerait au 
fur et a mesure sous l'outil. 

« La perfection du travail produit par l'outil rond a été reconnue 
supérieure à celle obtenue par l'outil ordinaire, et cela, dans les 
mêmes circonstances de profondeur, dépasses et de vitesse de l'outil. 
Les surfaces résultant du travail par le nouveau système sont très- 
unies, même lorsqu'on prend de fortes coupes. 

« En examinant les figures 12 et 13, on comprendra bien celte 
supériorité sur le fini ; les pointillés montrent dans les deux cas une 
même avance. 

« Le travail étant plus grossier, en proportion directe de la 
passe, l'outil ordinaire qui marcherait rapidement laisserait des lignes 
rugueuses sur la surface, aussi larges que l'avance de la coupe, ainsi 
que l'indique la partie ombrée K (fig. 13). Avec l'outil rond, le copeau 
est seulement épais eu haut (partie ombrée, fig. 12) et cette épaisseur 
diminue graduellement, jusqu'à presque rien lorsque le copeau est 
pour ainsi dire tangent à l'arête circulaire de l'outil. Conséquein- 
ment, quoique l'avance de l'outil rond soit la même, la rugosité laissée 
par la première passe est enlevée par la seconde et ainsi de suite. 

« Par expérience, on a pu déterminer approximativement la force 
nécessaire pour le travail d'un outil rond, et Ton est arrivé à cette 
conclusion qu'il offrait sur un outil ordinaire I \ de bénéfice. On 
avait pris, pour expérimenter, un outil forgé sur la forme jugée la 
plus convenable, la profondeur de la passe était de 5 millim. avec 
une avance de 1 millim. Le poids tirant directement sur la courroie 
motrice était de 34 kilogr. ; avec l'outil rond, il n'a fallu qu'un poids 
de 2;> kilogr. 
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« Nous croyons devoir insister sur ce tait : c'est que tous les 
outils tranchants sont uniformes, qu'ils soient petits ou gros, et 
qu'ils ont toujours le même angle de coupe pour la fonte et le bronze, 
et un autre angle également invariable, mais plus aigu, pour le fer 
et l'acier. 

« On nous a dit que l'économie de dépenses courantes, obtenue 
avec l'outillage perfectionné, permettait a une usine de supprimer 
un forgeron et un frappeur et de n'employer qu'une meule au lieu de 
deux, c'est-a-dire de n'avoir qu'un seul homme employé à l'entre- 
tien des outils au lieu de quatre. 

« Les outils ronds sont classés par séries depuis 8 millim. de 
diamètre jusqu'à 44 ; ils s'appliquent aux machines suivant leur force 
et le travail à produire. C'est seulement à partir du diamètre de 
22 millim. que les outils ronds sont fixes dans leur porte-outil avec 
plusieurs vis de serrage s'ils doivent servir à un fort travail. » 

La fig. 1 de la pl. 483 représente l'outil ordinaire. 

Les fig. 2 et 3 montrent la première construction des porte- 
outils pour outils ronds perfectionnés, l'un pour surface plate, l'autre 
pour surface cylindrique. 

La fig. 4 donne la construction perfectionnée pour outils ronds. 

La fig. 5 représente, suivant trois projections, le porte-outils à 
pivot. 

Les fig. 6 et 7 font voir l'emploi de l'outil travaillant parallèle- 
ment et transversalement ; 

La fig. 8 montre le porte-outil perfectionné avec vis en dessous; 

Les fig. 9, 40 et 11 représentent l'outil perfectionné, travaillant 
sur les surfaces planes, verticales et angulaires; 

Les fig. 12 et 13 sont deux tracés qui indiquent respectivement 
dans quelles conditions agissent sur une surface l'outil rond et le 
crochet ordinaire. 

Pour régler la hauteur de l'outil sur les tours, on fait usage 
d'un calibre C, représenté fig. 14, dont la ligne prolongée x doit 
être au niveau des pointes des poupées. 

La fig. 15 montre le calibre pour l'affûtage ; d'un côté, l'angle est 
de 60° pour la fonte, et de l'autre, il est de 50° pour le fer; 

Enfin la fig. 16 permet d'établir la comparaison entre l'outil 
ordinaire et l'outil rond. 
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FABRICATION Dfi L'ALUN 

ET AUTRES COMPOSÉS ALUHINEUX 
par M. Henry Pemberton. 

Cette invention consiste en un procédé nouveau et pratique pour 
la fabrication de l'alun et autres composés alumineux, lequel obvie 
aux diverses difficultés inhérentes à la méthode suivie jusqu'ici. 

Le procédé ordinaire de fabrication du sulfate ou autres sels 
d'alumine, tel qu'on l'a employé jusqu'à présent, consiste à ajouter 
l'hydrate d'alumine dans une solution étendue bouillante d'acide 
sulfurique jusqu'à ce que la quantité d'alumine dissoute dans l'acide 
dilué soit suffisante pour former un sel d'alumine neutre ou légère- 
ment basique; un excès d'alumine est nécessaire pour assurer la 
parfaite neutralisation de l'acide. Ce procédé exige que le mélange 
soit maintenu constamment à l'état d'ébullition pendant plusieurs 
heures ou jours consécutifs. La solution ainsi formée contient 
environ de 20 à 30 pour cent de sulfate d'alumine; on la laisse 
reposer, et la liqueur claire est décantée du dépôt précipité, puis 
on l'expose jusqu'à la consistance convenable dans des vases en 
cuivre ou en plomb, d'où on la retire avec une cuiller pour la couler 
dans des moules à refroidir. 

Ce procédé est exposé à de sérieuses objections : 

1° 11 y a grand danger qu'on forme le sulfate basique d'alumine 
(Al 1 0", SO 1 ) au lieu du sulfate neutre (AI* 0\ 3 SO'), le premier 
étant un composé insoluble qui se forme toujours en plus ou moins 
grandes proportions lorsque les solutions aqueuses de sulfote neutre 
sont portées à l'ébullitiou avec un excès d'hydrate d'alumine; et le 
sulfate basique une fois formé ne se redissout pas dans l'acide 
dilué, mais seulement dans un acide très-concentré chaud. 

2" Il y a une perte notable à la fois d'alumine et d'acide sulfu- 
rique par la formation d'un sulfate basique d'alumine inutile. 

3° Le sulfate neutre d'alumine formé par cet ancien procédé est 
excessivement dense et dur, si bien qu'il est difficile de l'attaquer 
et de le dissoudre dans l'eau si cela est nécessaire pour l'usage 
qu'on veut en faire ultérieurement. 

4° On dépense une grande quantité de combustible, de temps et 
de travail pour faire chauffer le mélange d'hydrate d'alumine et 
d'acide dilué, et aussi pour l'évaporation subséquente de la liqueur 
résultante servant à produire le sulfate neutre solide. 
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L'invention de M. Pemberton réside dans le procédé suivant : 

L'hydrate d'alumine ( qui est obtenu du kryolite ou autres miné- 
raux par la décomposition de l'aluminate de soude au moyen d'un 
acide) est mélangé avec l'acide sulfurique et l'eau dans les propor- 
tions atomiques nécessaires pour former le sulfate neutre d'alumine 
(ou légèrement basique) (ArtV 4- 3 SO* + 18HO), en prenant soin 
d'employer une quantité seulement suffisante ou un peu plus que 
suffisante pour fournir l'eau de cristallisation requise. 

Les proportions reconnues les plus convenables sont environ 
150 kilogrammes d'alumine humide, contenant 38 pour cent 
d'hydrate et 200 kilogrammes d'acide sulfurique de 58 degrés 
Beaumé; ceci produira de 325 à 340 kilogr. de sulfate. 

Une partie considérable de l'eau s'échappe sous forme de vapeur 
pendant le procédé. Une réaction chimique puissante a lieu, eu 
égard à un grand développement de chaleur et à l'échappement de 
l'acide carbonique résultant de la décomposition des traces du car- 
bonate de soude, retenu en combinaison chimique par l'alumine 
préparée, comme il est dit ci-dessus de l'aluminate de soude. 

Aussitôt que cette action chimique cesse, la masse, qui d'abord 
est parfaitement fluide et dans un état d'écume, commence à se soli- 
difier rapidement, et en quelques minutes est convertie en une 
masse poreuse blanche. 

Cette matière ainsi obtenue est un sulfate neutre d'alumine (ou 
légèrement basique) et elle est presque instantanément (à l'excep- 
tion des traces d'alumine en combinaison avec la silice, l'acide phos- 
phorique, etc., s'élevant en tout à moins de un pour cent) entière- 
ment soluble dans l'eau. 

Si dans le procédé décrit la quantité d'eau qui se trouve dans 
l'hydrate d'alumine et l'acide ensemble est juste suffisante pour 
former le composé ci-dessus décrit, la masse séchera assez pour 
être mise en paquet aussitôt qu'elle est refroidie; ou bien elle peut, si 
on préfère, être moulue en poudre fine et, dans cet état, être empa- 
quetée pour la vente et son emploi. Si cependant il y avait un excès 
d'eau au delà de ce qui est requis pour les cristallisations, la masse 
en se refroidissant serait légèrement humide et pourrait être placée 
un jour ou deux dans une chambre chaude pour enlever l'excès 
d'humidité. 

Il fout observer que ce nouveau procédé évite entièrement 
l'emploi de la chaleur artificielle pour la mise en ébullition de la 
mixtion ou pour l'évaporation de l'eau. 

Le sulfate d'alumine ainsi produit contient de 15 à 19 pour cent 
d'alumine à l'état soluble; il est applicable à toutes les destinations 
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pour lesquelles l'alun ordinaire ou le sulfate d'alumine communément 
préparés sont employés. 

Lorsque le procédé est exécuté comme il a été expliqué ci-dessus 
sur de grandes quantités de matières, soit 250 kilogrammes environ 
pour une seule opération, l'action chimique est tellement violente que 
la chaleur développée élève la température de la masse beaucoup 
au-dessus du point bouillant actuel de la solution concentrée pro- 
duite. Il en résulte que le mélange devient tellement fluide et que 
l'ébullition se prolonge si loin, que tous les gaz, ou a peu près, pro- 
venant de la décomposition se trouvent enlevés; la conséquence en 
est que la masse en se refroidissant et se solidifiant ne peut avoir la 
propriété qu'elle aurait autrement, lorsque le procédé est appliqué 
sur une plus petite échelle; c'est pourquoi, afin d'augmenter la 
porosité, le mélange peut être agité jusqu'à ce qu'il devienne plus 
froid et qu'il commence a s'épaissir; alors on peut répandre une 
petite quantité de bicarbonate de soude en poudre fine dans la pro- 
portion d'un kilogr. de bicarbonate pour cinq cents kilogr. d'alun 
sur la surface de la masse et l'agiter rapidement pour opérer un 
mélange intime. 

La décomposition de la soude détermine la formation de gaz qui 
pénètrent la masse et la rendent suffisamment poreuse, de telle sorte 
que, déchargée dans des vases convenables à refroidir, on la trouve, 
lorsqu'elle est durcie, à l'état vésiculaire, comme il est plus haut 
décrit. 

Dans la fabrication des aluns ordinaires (double sulfate d'alumine 
soit potasse ou ammoniaque) le nouveau procédé de préparation du 
sulfate d'alumine est pratiqué comme il est expliqué ci-dessus. 

Le sulfate qui en provient peut alors être dissous dans l'eau, et sa 
solution mélangée avec celle du sulfate de potasse ou d'ammoniaque 
de la manière ordinaire. 

Les avantages de cette invention sur les procédés connus et en 
usage sont principalement les suivants : 

1° La production du sulfate sous une forme capable de se dis- 
soudre rapidement et aisément dans l'eau comparativement au pro- 
duit de l'ancien procédé, lequel, en raison de sa plus grande solidité, 
est imperméable et plus lentement soluble. 

2" La réduction dans le prix de fabrication, en dispensant des 
opérations longues et coûteuses d'ébullition et d'évaporation de la 
solution. 

3° La suppression de sulfate insoluble ou sulfate basique au lieu 
d'un sulfate neutre d'alumine. 
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par M. le conseiller de cour Basile Rakowitsch, médecin en chef du 8" équipage 
« de la marine impériale de Russie. 

M. Rakowitsch s'est récemment fait breveter en France pour un 
genre d'instrument dit « chloroforme-alcoolomètre » qui est basé 
sur le rapport qui existe entre l'affinité chimique de l'alcool avec le 
chloroforme et avec l'eau, ainsi que sur l'impossibilité de combiner 
le chloroforme avec l'eau. 

Les expériences ont prouvé à M. Rakowitsch que le mélange de 
parties égales de chloroforme et de fort esprit-de-vin , ne présente 
qu'un seul liquide uniforme, tandis que le mélange de parties égales 
de chloroforme et d'eau présente un liquide visiblement divisé en 
deux parties égales, dont l'inférieure est du chloroforme et la supé- 
rieure de l'eau. L'eau-de-vie (c'est-à-dire l'alcool avec de l'eau en 
proportions inégales) mélangée avec un volume égal de chloroforme 
produit à peu près le même effet séparatif; mais elle eu diffère en 
ce que le volume du liquide inférieur est toujours plus ou moins 
augmenté, tandis que celui de la partie supérieure est diminué. Des 
investigations chimiques et autres ont démontré que l'augmentation 
du volume du liquide inférieur ou chloroforme provient de l'alcool 
qui se trouve dans l'eau-de-vie, et que ce volume augmente en pro- 
portion de l'alcool qu'elle contient. 

La ligne de démarcation des liquides mélangés représente con- 
stamment une voûte en plein cintre et se forme en quelques 
secondes; pourtant la proportion différente des liquides mélangés, 
aussi bien que de l'eau-de-vie plus faible que 30 degrés ou plus 
forte que 60, donne quelquefois une plus lente formation de la 
voûte; mais on peut facilement éviter ce ralentissement en ajoutant 
de l'esprit-de-vin à 95 degrés ou de l'esprit-de-vin avec une moitié 
d'eau. Nous parlerons plus tard de cette augmentation supplémen- 
taire de l'un ou de l'autre de ces liquides. 

Le chloroforme-alcoolomètre combiné d'après ce qui précède 
se compose d'un cylindre en verre ayant un bout soudé et une 
longueur de 40 à 45 centimètres, sur un diamètre d'à peu près 
13 millimètres. Ce cylindre est partagé par quatre demi-cercles en 
cinq parties inégales, dont la partie inférieure contient 15 centi- 
mètres cubes de liquide; au-dessus 10 cent.; au-dessus encore 
5 cent, cubes; puis aussi 5 cent, cubes; et enfin le dernier espace 
«lu cylindre est destiué aux liquides que l'on doit pouvoir y agiter 
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brcinent. Entre les deux derniers démises U y a un« e * J 
graduée composée de deux rangs de courtes lignes qu ™ 
Jlace de in Lté des différentes forces d«£» e * »P * h 
vin éprouvé par le chloroforme, il 9o degrés ne 

rentes boissons spiritucuscs .1 épi cuve uu 

différentes eaux-dc-vie, et clic est tonutc »u i or squou 
par laquelle la corrélation des grandeurs est invariable lorsqu 

liquide spiritueux quon >cui m wmétinuemenl avec un 

directement au-dessus ; après avoir ferme se- 
bouchon, on agite les liquides Rangés et penda «1"^, 
eondes on tient le cylindre dans une position V*^™£ 
„ue le bout bouché soit un peu plus haut que le bon 
1 Lorsque Vécume provenant de l'agitation .*» ^^ d »Ç 

on met le cylindre ^«^^0 t e ° P b^que 
de la voûte par rapport à le oile. b la \ouie w i . 
rétoile, on met dans le cylindre de lesprit-dc-H.i a 9o "V^ l 
qÏ la'ligne supérieure; si la voûte est plus haute ou s. çHe n^ 
pas, on doit ajouter moitié espriwle-v.n a 9b degiés moitié c ^ 
Ll-a-dire jusqu'à U. ligne intermédiaire « v«e ^ M 
vin et jusqu'à la ligne supérieure on ajoute de le.u 
agite une seconde fois le mélange, et après que l écume a < N»». 
I„ cylindre étant dans une position horizontale on le lemet vc 
précaution dans une position verticale, le bouchon c» haut, et 
observe pour la seconde fois la place de la voûte. 

Si on n'a besoin que d'ajouter de l'cspr.t-dc-v.n seul, le - c 
de Veau-de-vic éprouvée est «arqué par la voûte ^ ^ 
côté droit de l'échelle; s'il faut ajouter moitié eau, mo.tic espm 
vin, la voûte se trouve du coté gauche de l'échelle. 

Première remarque. - En versant les liquides, il tout 
attention à leurs molécules qui coulent lentement le long tu . . 
superficie intérieure du cylindre ; pour être précis dans les nu - 
lions du chloroformc-alcoolomètre, il faut nécessa.rement leur oo 
ncr le temps de se déposer; puis avec une pipette on eiucvc 
superflu du liquide, ou on y ajoute ce qui manque. 

Deuxième remarque. - La température a de l'influence »ut >a 
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place que prend la voûte; pour chaque 5 degrés de hauteur (c est- 
a-dire au-dessus de 15°6 centigrades, la voûte s'élève sur l'échelle 
d'un degré et vice veisâ. 



MACHINE A TRANCHER LES BOIS EN FEUILLES MINCES 

POUR LE PLACAGE 
par M. Martinole, tranchcur et fabricant de placage, à Paris. 



( PLANCHE M3, FIG. 17 ET «.) 

Le placage dont on fait un si grand usage lorsqu'il n'est pas 
débité à la scie, est tranché par une machine à couteau, ou bien 
encore déroulé également à l'aide d'un couteau fixe alors que la 
bille tourne sur elle-même (1); or, le tranchage ne s'est effectué 
jusqu'à présent que sur des billes équarries, c'est-à-dire qui don- 
naient comme perte les portions extérieures du bois. M. Martinole 
vient de se faire breveter pour une machine à trancher qui débite 
précisément en feuilles de placage les parties non équarries des 
bois; ces parties, montées sur un axe, tournent devant un outil fixe 
qui les tranche sous forme d'arcs de cercle, en permettant ainsi 
d'obtenir du placage de certains morceaux de bois qu'on ne pouvait 
utiliser jusqu'ici qu'en en faisant d'autres applications. 

On aura une juste idée des dispositions de cette nouvelle ma- 
chine à trancher en jetant les yeux sur les fig. 17 et 18 de la pl. 483, 
qui la représentent en section verticale et en plan vu en dessus. 

La pièce de bois X qu'il s'agit de trancher est montée à l'aide de 
frettes à pattes a et de tire-fonds sur l'arbre carré A, qui s'étend 
dans toute la largeur de la machine; des crochets c, enfoncés laté- 
ralement dans le bois, le maintiennent par les deux extrémités. Ces 
crochets sont rendus solidaires de l'arbre A par les colliers C, qu'on 
fixe par une vis de pression à la place qu'ils doivent occuper. 

L'arbre A porte à chacune de ses extrémités une roue B, qui 
engrène avec le pignon b d'un arbre transversal D, muni égale- 
ment à chacune de ses extrémités d'une grande roue rf engrenant 
avec un pignon correspondant e calé sur l'arbre E, lequel porte, 



( I ) On trouvera sur ces deux systèmes do machines des renseignements très-complets 
dans les vol. VII et XIV de la Publication indtutrieUe. 
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vers le milieu de sa longueur, les poulies fixe et folle P, P r com- 
mandées par un moteur quelconque. 

Tous ces arbres tournent dans des paliers montés sur un bâti F 
fortement entretoisé, et sur le devant duquel glisse le chariot G 
qui porte le couteau trancheur g; ce couteau est disposé d'une 
manière analogue à ceux des machines à trancher de construction 
ordinaire, et il est surmonté du presseur g'. 

La marche du chariot, c'est-à-dire son avancement au fur et à 
mesure qu'une feuille de placage est tranchée, peut être indiffé- 
remment obtenue par le mouvement même de la machine ou à la 
main; sur le dessin, elle est produite mécaniquement a l'aide de 
l'excentrique H calé sur l'arbre A , lequel fait mouvoir un encliquc- 
tage h commandant, par une roue et une vis sans fin, la vis V dis- 
posée parallèlement à la longueur du bâti. Cette vis passe à travers 
une saillie G' du chariot qui lui sert d'écrou. Un petit volant-mani- 
velle v permet de ramener le chariot en arrière. 

La fonction de cette machine est la suivante : après avoir fixé 
la pièce de bois X sur l'arbre À (cette pièce étant préparée, c est-à- 
dire étuvée comme à l'ordinaire), on approche le couteau g et on 
met l'arbre moteur eu mouvement. Le bois tournant avec l'arbre A 
dans la direction de la flèche x, est débité par le couteau g, c'est- 
à-dire conceutriquement à l'arbre. L'encliquetage fait avancer le 
chariot G de la quantité voulue, pendant que le bois continue son 
mouvement rotatif, afin qu'au second tour une nouvelle feuille de 
placage soit obtenue, et ainsi de suite. 

Les feuilles sont naturellement de moins en moins larges au fur 
et à mesure que le couteau g tranche plus près du centre, mais le 
bois se trouve presque entièrement débité. 

On pourrait supprimer au besoin un des côtés de la transmis- 
sion d'engrenages, afin de faciliter la pose de la pièce à débiter 
sur l'arbre A; de même on pourrait modifier le mécanisme d'avan- 
cement du chariot, ainsi que les dimensions à donner à l'ensemble 
ou aux parties constituantes de la machine, ce qui ne changerait 
rien au nouveau système qui repose sur le mode de tranchage en 
arc de cercle des bois ou parties de bois non équarris, afin de les 
utiliser pour le placage. 
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PROPRIÉTÉS PHYSIQUES ET POUVOIR CALORIFIQUE 

DES PÉTROLES ET HUILES MINÉRALES. 
Communication de M. Sainte-Claire Deville à l'Académie des sciences. 

Dans une première communication, faite a l'Académie le 9 mars 
1868 et que nous avons reproduite dans le vol. XXXVï de cette 
Revue, M. Sainte-Claire Deville a exposé les premiers résultats des 
recherches théoriques et pratiques qu'il a faites sur les pétroles, 
par ordre et aux frais de l'empereur. Voici un extrait du deuxième 
mémoire publié dans les comptes rendus des séances de l'Académie : 

« Je demande à l'Académie, dit-il, la permission d'imprimer les 
nombres que j'ai déterminés et qui expriment la composition, les 
propriétés physiques et le pouvoir calorifique des pétroles de 
presque toutes les parties du monde. Ces nombres, pouvant être 
d'une grande utilité pratique et pouvant d'ailleurs être enfermes 
dans un espace fort restreint, figureront dans les comptes rendus 
comme un extrait du grand travail que je prépare sur cette matière. 

« I. Combustion du pétbole dans les koyehs dks machines mobiles. — 
L'emploi des huiles minérales dans les foyers en briques peut être 
considéré comme un problème résolu par les appareils dont j'ai eu 
l'occasion de parler, et que M. Paul Audouin a décrits récemment 
dans les Annales de chimie et de physique. La méthode consiste à 
faire tomber l'huile en jets, commandés par des robinets, sur une 
sole en brique. Celle-ci est placée derrière une plaque de terre 
percée de trous, au travers desquels passe l'air destiné à la com- 
bustion. La seule modification importante que j'aie apportée consiste 
dans l'emploi d'une simple grille de fonte de forme ordinaire, mais 
épaisse, destinée a remplacer la plaque de terre, et qui donne à 
l'appareil plus de solidité et peut-être plus de commodité, sans 
altérer le principe sur lequel s'appuie M. Audouin dans la construc- 
tion de ses appareils. 

« C'est une grille de ce genre que M. Dupuy de Lôme et moi 
nous avons, avec l'aide de M. Feugère, placée sur le yacht impérial 
le Puebla et que nous avons fait fonctionner avec un plein succès, 
dans une chaudière tubulaire pouvant fournir de la vapeur à une 
machine de soixante chevaux environ. Ces expériences, pour les- 
quelles MM. Audouin et Battarel ont bien voulu nous prêter un 
précieux concours, nous ont démontré que l'huile de houille peut 
être considérée comme le combustible le plus facile à manier et 
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même le plus économique à employer, dans une ville comme Paris, 
où la houille est à un prix très-élevé. 

« Les résultats numériques relevés par M. Feugère, dans le 
cours de cet essai de navigation du Puebla, résultats qui seront 
publiés in extenso, confirment absolument les déterminations théo- 
riques faites sur le pouvoir calorifique de ces matières dans mon 
laboratoire de l'École normale. On les trouvera un peu plus tard 
mentionnés avec les nombres que j'ai fixés pour une grande quantité 
d'huiles minérales de toute nature et d'origines diverses. 

« Ces expériences ont été faites pendant les mois de mars et 
d'avril 1868. 

« A peu près à la même époque ou peu de temps après, M. Sau- 
vage, le savant directeur des chemins de fer de l'Est, voulut bien 
mettre a ma disposition une locomotive pour la transformer et la 
chauffer au moyen des huiles minérales. En même temps, M. Sau- 
vage m'apportait le concours de sa grande expérience et me donnait, 
avec le plus complet désintéressement, une assistance amicale et 
intelligente. En même temps aussi, il confiait tout le travail et l'exé- 
cution de mes projets a un ingénieur distingué, M. Dieudonné, 
ancien élève de l'École polytechnique, auquel je suis redevable du 
succès complet et prompt qui a couronné nos communs efforts. 

« Les problèmes à résoudre pour chauffer à l'huile minérale une 
locomotive étaient bien autrement difficiles que ceux dont j'avais eu à 
m'occuper jusqu'ici. En effet, pour que la réussite fut complète, il 
fallait que l'appareil à combustion fût simple, peu volumineux, et 
qu'il pût fonctionner même quand on exclut la brique de sa construc- 
tion. Les briques et surtout les voûtes en briques que j'avais placées 
dans la chaudière du Puebla pouvaient être une cause de danger 
dans une locomotive, à cause de la trépidation énergique à laquelle 
sont soumises toutes les parties de la machine. Ensuite, les quan- 
tités d'huile à brûler par heure dans une locomotive qui développe 
une force de trois cents chevaux, sont tellement considérables, par 
rapport à la surface dont on peut disposer, que les conditions de 
l'expérience peuvent être considérées comme absolument différentes 
de ce qu'elles sont dans les foyers d'un four ou même d'une chau- 
dière à vapeur. Voici comment j'ai abordé le problème : 

« 1° J'ai expérimenté dans mon laboratoire de l'École normale 
une grille verticale dont les ouvertures ont été déterminées de telle 
manière, qu'une quantité connue d'huile minérale pût brûler derrière 
elle sans produire de fumée et sans consommer un excès sensible 
d'air. Cette dernière condition est importante, et j'ai montré comme 
un des plus grands avantages économiques des huiles minérales 
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que, dans leur combustion convenablement ménagée, on peut dé- 
pouiller d'oxygène tout l'air qu'on leur fournit. 

« Plus cette grille pénètre profondément dans le foyer, plus elle 
est soustraite a l'influence refroidissante de l'air, ou, ce qui revient 
au même, plus elle est épaisse sans déborder les parois du foyer, 
plus elle s'échauffe pendant la combustion de l'huile minérale. En 
faisant couler l'huile dans une rainure intérieure et profonde, mé- 
nagée entre les barreaux de la grille, on peut, par expérience, dé- 
terminer l'épaisseur qu'il faut donner à la fonte pour que cette huile, 
en se répandant sur la surface intérieure de la grille, sè volatilise 
entièrement, sans qu'aucune portion sensible du combustible puisse 
arriver, autrement qu'en vapeur, sur la sole du foyer. 

« De cette manière, la grille représente une série de lampes; 
les barreaux servent de mèche en volatilisant l'huile par leur rainure 
intérieure. L'air qui afflue dans le foyer par l'intervalle compris 
entre les barreaux, détermine la formation d'une flamme très-vive 
et très-courte, de 25 centimètres de longueur environ. Au delà de 
cette flamme, les produits de la combustion sont invisibles. Mais si 
l'on introduit dans cette partie obscure un gros fil de platine, le 
métal devient incandescent, ce qui prouve que si la flamme y est 
invisible, c'est simplement parce qu'elle est dépouillée de carbone, 
comme dans la flamme extérieure du chalumeau auquel on peut 
aussi comparer mon appareil. 

« Quand on veut augmenter considérablement la surface d'évapo- 
ration de l'huile sans augmenter les dimensions extérieures de la 
grille, il suffit d'incliner, suivant un angle convenable, la paroi pos- 
térieure de cette grille. De cette manière, la coupe de la grille, faite 
suivant un plan vertical et parallèle à la direction de la flamme, 
représente un trapèze rectangle dont un des côtés est plus ou moins 
incliné sur les côtés qui se coupent à angles droits. 

« Dans ce cas, le chemin parcouru par l'huile est plus long, la 
quantité évaporée dans un temps donné plus considérable, et, par 
conséquent, le tirage de la cheminée devra être augmenté dans 
une proportion telle, que la quantité d'air qui afflue dans le foyer 
soit suffisante à la combustion complète de la matière. 

« On comprendra, d'après cela, que l'appareil destiné au chauf- 
fage d'une locomotive ne consiste plus qu'en une grille qui sera 
convenablement placée pour que la surface de chauffe soit le plus 
grande possible. Pour cela, il suffit de placer cette grille à l'orifice 
du cendrier dans le foyer d'une locomotive ou môme d'un appareil 
de chauffage quelconque. 

« La sole du foyer pourra être, par conséquent, une surface de 
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cuivre baignée d'eau intérieurement et faisant partie de la chau- 
dière elle-même. Enfin, dans une locomotive construite pour mar- 
cher exclusivement à l'huile minérale, on conçoit très-bien une dis- 
position qui permettrait d'employer un foyer et des surfaces toutes 
cylindriques (1), de faire disparaître toutes les parties planes de la 
boîte a feu et de supprimer les entretoises, qui sont une des grandes 
difficultés de la construction dans les locomotives ordinaires. 

« A sa partie supérieure, la grille porte une série de trous qui 
permettent l'introduction de l'huile qui afflue sur les parties pleines 
de cette grille; à la partie inférieure, elle repose sur une base en 
fonte relevée à l'intérieur et à l'extérieur pour empêcher l'huile lancée 
par les trépidations de la machine de sortir du foyer ou de tomber 
sur la sole. 

« La machine n° 291, sur laquelle a été expérimentée l'huile 
minérale, ne pouvait recevoir un appareil aussi perfectionné. En 
effet, il fallait placer la grille en avant du cendrier, fermer celui-ci 
au moyen d'une plaque de tôle protégée non pas par l'eau de la 
chaudière, mais par une dalle de pierre. En outre, le cadre de fer 
qui supporte la pression à l'extrémité inférieure de la boîte à feu a 
dû être protégé lui-même contre l'action du feu par une enveloppe 
de briques soutenue à l'intérieur par une voûte en terre réfractaire. 
Mais l'expérience a prouvé que, malgré les qualités médiocres de 
cette terre, malgré les vitesses de 60 à 70 kilomètres à l'heure 
imprimées à la machine, la chaleur du foyer et les trépidations 
n'ont exercé qu'une action faiblement destructive sur cet appareil 
provisoire. Toutes les parties si délicates de cette première locomo- 
tive ont été construites sur les dessins de M. Dieudonné, avec une 
habileté et une précision telles, qu'il n'y a rien eu a modifier depuis 
le jour où la machine a été mise en expérience (2). 

« La distribution de l'huile sur la grille s'effectue par un seul 
robinet gradué. M. Brisse, sous-directeur des ateliers d'Épcrnay, a 
imaginé pour remplacer ce robinet un appareil d'une simplicité 
extrême et dont la description ne peut être donnée ici. Une vis qui 
se meut sur une tète graduée et placée a la portée du mécanicien, 
permet de donner à volonté les quantités d'huile qui correspondent 
à la quantité de vapeur qu'on désire obtenir. 

« Le tirage de la cheminée, déterminé soit par l'échappement en 



(I) Dans co cas, la grille serait circulaire cl à plusieurs étages, tous construits comme 
la grille rectangulaire que j'ai employé. 

(ï) Cette transformation du la locomotive, pour la faire fonctionner à lïuiile minérale, a 
< oùté seulement 900 francs. 
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marche, soit par un souffleur aux stations, est le même que pour 
une machine ordinaire marchant a la houille. 

« Avec les huiles minérales bien utilisées on n'a jamais à craindre 
ni fumée ni escarbilles. Dans les grandes vitesses de la locomotive, 
le tirage de la cheminée dû à l'échappement» de la vapeur est tel, 
qu'on peut augmenter presque indéfiniment la consommation de 
l'huile et, par suite, la production de vapeur sans craindre la fumée. 
C'est dans les plus grandes vitesses que nous avons eu les produc- 
tions de vapeur les plus remarquables. Nous marchions avec les 
soupapes levées par un excès de pression, tout en dépensant des 
quantités considérables de vapeur. Sous ce rapport, l'avantage d'un 
pareil système de chauffage ne peut être contesté. 

La conduitedu feu, réglée par un simple robinet, selon l'aspectdes 
gaz qui sortent de la cheminée, et qui doivent être très-légèrement 
teintés en jaune (ce qui indique qu'on n'a pas d'excès d'air), est une 
opération tellement facile, qu'elle peut être confiée au mécanicien en 
sus de ses fonctions ordinaires. 

Enfin, en cas d'accidents ou de choc, si un appareil facile à 
imaginer ferme automatiquement le robinet d'introduction de l'huile, 
le foyer s'éteint subitement et ne peut plus causer ces affreux incen- 
dies dont les résultats ont été si souvent funestes. 

« Je dois dire aussi que les huiles minérales, soit de houille, 
soit de pétrole, qui conviennent à la combustion, sont toujours des 
huiles denses et visqueuses dont l'inflammation est très-difficile. On 
les essaye en les chauffant vers 100 degrés et en plongeant une 
torche bien allumée dans le liquide. Celui-ci doit éteindre la torche. 
Celte incombustibilité est si grande, que, dans mes expériences, les 
contre-maîtres et les ouvriers des ateliers d'Épernay s'attendaient 
à rencontrer les plus grandes difficultés dans l'allumage de la loco- 
motive au premier jour de mes essais. En effet, ils n'avaient pas 
réussi à enflammer l'huile de houille dans les tentatives faites par 
eux sur les échantillons éprouvés à l'avance. 

De nombreuses expériences ont été faites sur la ligne de l'Est 
sous la direction de M. Dieudonné. Je donnerai ici un extrait des 
tableaux qu'il m'a remis et des observations qui les accompagnent. 



Dtut 


Nonihrv 

voiturr». 


Inclinai ton 

movrnne 
d* ù voit-. 


Vit#.»*c 




Contint nul. 
d'huile 
• narkilom<Hn>. 


PoM» 
lie* 
TOiturrft. 

♦ 


Obtrmiioiu. 


19 juillet 


8 


Niveau. 


60 


18 


i*»-,70 


50,000*"- 


Temps ortlin. 


30 juillet 


8 


» 


00 


18 


4*»-, 58 


50,000"'- 


■ 


30 juillet 


11 




00 


18 


4»»-,7t 


90,000»"- 


Beau temps. 


26ik>v. 


; 


3 mH '-,5 


00 


53 


4 k,l -,70 


30,000*"- 


Très- mauvais 
temps. 
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„ u machine „• 291 est notre petit modè 
moteur- poids total, 20000 kilogrammes ; poids sur 1 essieu moteu 
Sri.— s; surface de chauffe 60 ^ 

iTch iux env r^n; ce qui fait 4 4,5 chevaux par mètre carré de 
uJfat de ch uffe. C'est un très-beau résultat de P^ucnon_ 

«L'allumage se fait en une heure un quart avec le souffleur 
d'une mlhine'voisine, ou bien en 

tirage ordinaire de sa cheminée. Les machines au cha bon exigent 
de deux heures et demie à trois heures pour leur allumage. 

« Ces conclusions, d'un ingénieur expérimenté «^«J d ^ 
ouvrage très-estimé sur la traction, publié en collaboration^ avec 
MM Vuillemin et Guebhard, me donnent la plus grande confiance 
Tns es résultats du chauffage des locomotives par les huites m - 
raies, lorsque celles-ci pourront être introduites sur le maiché des 

cotabustibles. _ \. uu . 

« H. Pouvoir ouiejnen m» huiles minérales. - Dans W*« 
dière tubulaire contenant 540 kilogrammes d'eau environ j a MJ 
établir un foyer en briques entièrement entouré deau et au devart 
duquel une plaque de fonte percée de trous donna, accè en même 
temps a l'huile et à l'air. L'huile, en se répandant sur la ol , * 
volatilisait, et, rencontrant le courant d'air qui entre par le U e u s se 
brûlait sans fumée. L'huile minérale était contenue dans ^u vase rte 
Mariette en tôle muni d'un long tube de niveau gradué cnm 
J'avais déterminé a l'avance, et avec le p us grand soi te v»tan 
de la tranche cylindrique correspondant dans le vase a chaque mim 
mètre de hauteur du tube extérieur . , ar 

« L'air de la combustion était fourni par un ventilateur mû pai 
une petite machine à vapeur, il était saturé d'humidité par une plu e 
fine d'eau projetée en sens inverse du mouvement de lair. Lnhn sa 
température, donnée par un thermomètre, pouvait être etev* • 
volonté au moyen d'un ou deux brûleurs de Bunsen qui échauffaient 
le tube faisant communiquer le foyer avec te ventilateur. 

« La chaudière, murée déjà de plusieurs enveloppes, était soice 
de l'air ambiant par une ceinture continue de tuyaux de plomb que 
parcourait l'eau froide destinée h l'alimentation. De cette manieiç, 
la déperdition de chaleur était absolument nulle, excepte sur un 
point, où l'influence très- faible de cette déperdition a été détermina 

^"hlteur développée dans l'intérieur du loyer et observée 
dans la locomobile y produisait de la vapeur d'eau qui était cou- 
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densée par un serpentin. Cette eau était amenée dans des réservoirs 
en tôle gradués et fermés, d'où, au moyen de l'air comprimé par la 
machine et après avoir parcouru les tuyaux enveloppant la chau- 
dière, elle retournait dans celle-ci sans perte et à une température 
connue. 

« On avait ainsi la quantité de chaleur produite dans le géné- 
rateur. Il restait à déterminer la chaleur qui en sortait avec les 
fumées ou plutôt avec les produits incolores de la combustion. Ces 
gaz étaient dirigés dans un tuyau horizontal à double enveloppe, de 
là passaient dans une caisse ou condenseur a surfaces susceptibles 
d'être refroidies, comme le tuyau horizontal, et se dégagaient, après 
un grand nombre de circuits, dans la cheminée où est placé un ther- 
momètre. Une quantité d'eau connue s'écoulait en partant d'un comp- 
teur à débit constant, traversait entre deux lames métalliques toutes 
les surfaces léchées par la fumée, s'engageait entre les deux enve- 
loppes de la cheminée horizontale et venait enfin se déverser au 
dehors. Deux thermomètres très-sensibles et rigoureusement com- 
parés donnaient la température de l'eau à son entrée et à sa sortie 
de l'appareil réfrigérant. 

« Les gaz de la combustion s'échappaient à une température de 
deux ou trois degrés, supérieure à la température ambiante, et l'on 
chauffait l'air destiné à l'alimentation du foyer de manière à lui 
donner exactement la même température que celle des gaz do la 
combustion à leur sortie de l'appareil. La quantité de chaleur 
amenée dans le foyer par l'air ambiant était ainsi parfaitement égale 
à la quantité de chaleur entraînée hors de l'appareil par le gaz de la 
^combustion. Car, si dans ces gaz une partie de l'oxygène était rem- 
placée par un même volume d'acide carbonique, les chaleurs spéci- 
fiques étant les mêmes pour les deux gaz à volume égal, l'acide 
carbonique n'emportait pas plus de chaleur que l'oxygène n'en 
apportait. Quant à l'azote et à la vapeur d'eau, ils entraient et sor- 
taient à la même température et en même quantité. Ce système 
avait le grand avantage, que si l'on insufflait plus d'air qu'il n'était 
nécessaire pour la combustion, pourvu que le refroidissement des 
gaz de la combustion fût convenablement ménagé, cet excès d'air 
ne nuisait pas h l'exactitude du procédé. 

« Les calculs relatifs à la détermination de la chaleur et de la 
combustion sont d'ailleurs bien simples. Celte quantité de chaleur 
est donnée par la formule : 

( 037 — T) P -f- K (/ — /') 

Q= ■ ' ' 

W M 
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dans laquelle 

Q représente la chaleur de combustion ; 

P le poids de la vapeur produite dans le générateur; 

T la température de l'eau d'alimentation ; 

K le poids de l'eau qui refroidit la fumée ; 

f la température de l'eau à l'entrée du réfrigérant de la fumée. 

t la température de cette eau a la sortie ; 

M le poids de l'huile employée. 

« On mettait l'appareil en fonction et on continuait de chauffer 
jusqu'à ce que toutes les quantités M\ P et M devinssent absolu- 
ment constantes. Alors, en les déterminant pendant deux ou trois 
heures environ, on avait avec une grande exactitude la chaleur do 

combustion Q. f 

« En général, cette chaleur est plus faible que celle quon cal- 
cule par la loi de Dulong et les chaleurs de combustion de l'hydro- 
gène et du carbone déterminées par MM. Faber et Silberman, si 
Ton opère sur des huiles non oxygénées. 

« Au contraire, pour des huiles fortement oxygénées, comme de 
l'huile de houille, on trouve une chaleur de combustion plus grande 
que la chaleur calculée par la loi de Dulong. Ces huiles seraient 
donc dans la catégorie des corps explosifs ou qui contiennent plus 
de chaleur que les éléments qui les constituent n'en possèdent à 
l'état isolé. » 



CYLINDRES POUR CALANDRES 

par M. Hardcastle, teinturier et imprimeur à Dradshaw-Works (Angleterre). 

M. Hardcastle, s'est fait breveter récemment en France pour un système de 
fabrication des cylindres pour machines à empeser, a calandrer, à laver, pour appa- 
reils a exprimer, a comprimer ou cingler, etc., lesquels cylindres sont formés de 
libres ou d'écorce, de noix de coco, de palmier, etc. 31. Hardcastle procède à col 
effet de la manière suivante : les tibres sont d'abord réunies sous forme de tour- 
teaux ou disques de l'épaisseur et du diamètre voulus dans un moule ; il est con- 
venable, pendant cette opération, d'humecter les libres et de les presser légèrement 
au moyen d'une presse a vis ou de tout autre appareil de construction ordinaire. Les 
tourteaux ou disques sont alors placés sur un axe en fer, puis comprimés à l'aide 
d'une puissante presse hydraulique, et les extrémités du cylindre sont protégées 
par des rondelles de fer, comme cela se fait lorsqu'on fabrique des cylindres de 
papier ou de coton. La surface du cylindre est alors tournée, puis polie. Ces cylin- 
dres ainsi fabriqués sont reconnus en pratique comme excessivement durs, très- 
durablesel non susceptibles d'être altérés par l'humidité. 
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■ OU VELLES ET NOTICES INDUSTRIELLES. 

COMPTES RENDUS ET COMMUNICATIONS AUX SOCIÉTÉS SAVANTES. 
INVENTIONS NOUVELLES. — BREVETS RÉCENTS. 



Fabrication du blanc de plomb. 

MM. H. Hanncn, F. Pinc et T. Woods, de Philadelphie, se sont fait breveter ré- 
cemment en France pour un procède* de fabrication du blanc de plomb et de pro- 
duction du gaz acide carbonique pur, pour ladite fabrication et pour d'autres 
emplois, qui consistent à soumettre le plomb, à l'état métallique, à l'action de l'acide 
carbonique dans une chambre close, et ensuite a un brouillard d'acide acétique 
dilué, le gaz étant a une température telle qu'on maintient un certain degré de cha- 
leur dans la chambre, sans se servir d'appareil de chauffage; le plomb métallique 
pendant sa conversion en un carbonate est soumis à des solutions de chlorure de 
soude et de carbonate de soude, pendant qu'il est dans la même chambre, qui est 
doublée d'ardoise, de verre ou autre matière capable de résister aux acides. . 

L'objet de l'invention est de produire un carbonate de plomb chimiquement, 
d'une plus grande densité, pureté et blancheur, et à moins de frais que le blanc de 
plomb ordinaire du commerce, qui est eu réalité un hydrate de l'oxyde de plomb 
avec une petite portion d'acide carbonique. Ce résultat est principalement atteint 
par un excès d'acide carbonique qui ne pouvait être obtenu par le procédé ordinaire 
de fabrication du blanc de plomb. 

La seconde partie de l'invention consiste dans l'application de ces perfectionne- 
ments au procédé hollandais de fabrication du blanc de plomb. 

El la troisième partie consiste en un moyen d'obtenir avec les produits perdus 
de la combustion, un acide carbonique pur, pour ladite fabrication du blanc de 
Homb ou pour d'autres buts. 

Appareil pour faciliter la division des écheveaux de soie avant 

le dévidage. 

Par les moyens en usage, on éprouve beaucoup de difficulté à séparer les éche- 
veaux de soie de manière à les diviser en deux ou en un plus grand nombre de 
petits écheveaux, surtout quand la soie est très-fine et de qualité inférieure et très- 
chargée d'apprêt ou matière étrangère pour lui donner du poids. M. B. Burrows 
ainé, do Abbey Mills (Angleterre), a pris récemment en France un brevet pour une 
machine qui a pour but justement de disposer lesdits écheveaux de manière 
qu'ils puissent être facilement ouverts, séparés et divisés en plus petits écheveaux; 
la soie étant ainsi rendue beaucoup plus convenable, on peut employer des enfanta 
pour surveiller le renvidage sur les bobines, au lieu de mains plus exercées. On 
économise par suite un temps considérable et on évite beaucoup de déchet. 

Bans le service de cette machine, on place l'échcveau de soie à diviser, en deux 
écheveaux ou plus, sur un cylindre tournant dont l'axe est supporté dans un bâti 
à une de ses extrémités seulement, l'autre extrémité étant libre pour permettre à 
lecheveau de passer dessus. Le mouvement du rouleau peut être arrêté de temps 
en temps au moyen d'une pédale à la portée de l'opérateur, et la position du rouleau 
peut être réglée pour recevoir diverses longueurs d'écheveaux. L'extrémité inférieure 
de l'échcveau passe sur un bras de levier (en élevant l'extrémité au moyen d'une 
|«idale ou par tout autre moyen convenable) monté sur un centre à une certaine 
distance au-dessous du rouleau. Le levier et le rouleau sont parallèles quand l'échc- 
veau est tendu par rabaissement du levier, ce qui a lieu au moyen d'un ressort, cet 
XXXVIII. 8 
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^sèment pouvant on outre ,trc auront, . la ^ ^ 

ner une tension additionnelle a Wetaew™ . torjque es bonl à la inain 
L'échcveau de soie ainsi tendu sur le rouleau et le kAier, c cm « > a d 
qu'on l'ouvre et l'étend sur le rouleau, puis, ^^^J^^umenl 
?écheveau,on fait battre le levier, ce qui ou ; re V^™«t hitW m dS ou un 
richeveau sur la surface du rouleau, où il peut être facilement divisé en deux 
plus grand nombre d'écheveaux séparés. 

Sertisseur pour cartouches. 

,e sertissage des cartouches, c'est-à-dire J»»^ 
une fois remplie de poudre et de plomb, «^,~^JHtl«^ta»- 
n'a oue peu de carlouchcs a sertir, devient un lra\«il pdniWe et tres-ia j, 
forera un grand nombre; aussi a-.-on déjà ^^^^S^ 
manuels nar des procèdes mécaniques pour se soustraire au \ , " conu °„' 1 J,.. 
"Zt ce ravaitM. Vilvandré, fabricant d'articles de , 
Le breveter pour un système de sertisseur ^''^^'^'^ J^ c 7a7lou lie. 
même temps toutes les indications nècessa.rcs sur la ~nddte qui f*«™ * 
En raison même de la double fonction de ce nouvel mstniment, il lui donne 

de « sertisseur manjueur. » „„„,:.„., nl-irèe le culot en 

Rn nrincioc sa fonction est la suivante : la douille & sertir est placée, ic u 
Pair dans un^?„chon fl». cl la partie du carton qui doit être rabattue pour for 
\ «Œ££de sertissa e repose sur un fond W*™™™£*£%ZX 
a la vitesse convenable, pendant qu'on exerce avec la ma... une pression ^ur M 
douille. Le sertissage achevé, on remonte l'outil marqueu. ' ™^ »m enc 
quelconque, de façon qu'il imprime ou marque les indications voulues 
rondelle qui ferme la douille. 

Confection des chaussures. 

M. E. Thomas, de Philadelphie, a pris en France récemment un 
perfectionnements apportés aux bottes et souliers, qui consistent à former ^de n» 
Tures dans la semelle intérieure, de manière qu'elle constitue un ^ ^ 
et souple pour le pied ; ils consistent aussi à pratiquer des ramures ^"^labf^n 
ïc contrefort du talon, de manière qu'elles communiquent avec celles delà 
semelle intérieure et assurent ainsi une ventilation complète. 

Afin d'cmpôcher l'accès à la poussière et a la bouc dans les rainures, la «un 
de la semelle intérieure est recouverte d'un tissu poreux, et lesdites la,,u 
une section transversale en queue d'hirondc, afin que les ondulations «ntennédiai ^ 
ne puissent pas incommoder le porteur de la chaussure. De la gomme élastique 
toute autre matière équivalente peut être dans quelques cas 'nterposée entre ^ 
deux semelles, de manière que l'intérieur de la chaussure soit toujours sec, 
même temps que bien ventilé par les rainures. 

Société d'Encouragement. 

POMPES A AIR COMPRIMÉ POUR BRASSERIES. - M. GOUgy. ing én * ,CUr - m f Ca K n ^° n ;, e b s 

Paris, expose à la Société les appareils qu'il a inventés pour élever la bure _ 
caves dans les salles de vente des brasseries. Ces appareils consistent en u 
servoir d'air comprimé a 3 ou 4 atmosphères, dans lequel l'air est refoule par 
pompe pneumatique ordinaire. Ce réservoir est mis en communication a%et ^ 
partie supérieure des tonneaux, tandis qu'un tube part du robinet inférieur _ 
rend dans la salle au réservoir ordinaire de la fontaine a bière. La pression ne 
comprimé sur la surface du liquide l'oblige à mouler par le second tube J u *^ 
la salle de consommation, c'est-a-dire a un ou deux étages au-dessus de la c 
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M. Gougy décrit, à cette occasion, les divers agencements de détail qu'il a 
^ k b ° n fonctionnemenl de cet appareil : des robinets régulateurs de 
pression, des robinets qui ne laissent pas passer l'air, diverses formes pour toutes 
les parties de 'installation, etc.; il en montre les modèles qui sont étalée sur la 
table du conseil. Il fou remarquer, entre autres, un long manchon qui enveloppe 
les tubes ascendants en les réunissant en un faisceau, et qui permet de les entourer 
déglace ou d'eau provenant de sa fusion. La bière est refroidie dans son trajet au 
lra>ers de ce bain, et arrive au consommateur à un degré de fraîcheur convenable. 

braSriM 6 P ° Ur IC mmUk * e ^ 13 b ' ère CSl emp, ° y6 danS " n grand n0mbre de 

CHALEUR DE COMPRESSION ET FROID DANS LA DILATATION DE L'AIR. - Pendant la 

compression de l'air, la température s'élève de telle sorte que, si ceUc com- 
pression avait lieu trop rapidement et sans interruption, les soudures à l'étain 
pourraient fondre et les garnitures en cuir seraient altérées. Un fait inverse 
se produit au moment de la dilatation; l'air, en se dilatant, absorbe la chaleur aux 
corps environnants et produit du froid qui peut être utilisé pour rafraîchir la bière 
dans le tonueau, a la surface duquel l'air se dilate en sortant du régulateur de 
pression. L'abaissemcut de température que celte dilatation produit est d'autant 
plus grand que la pression dans le réservoir à air est plus considérable. Il est 
quelquefois assez grand pour que le refroidissement de la bière dépasse ce qui est 
convenable pour les consommateurs. 

IRRÉGULARITÉS DANS L'ÉCOULEMENT DE L'AIR COMPRIMÉ. — M. Gougy Signale à 

la Société des irrégularités qu'il a observées dans la transmission des pres- 
sons de l'air comprimé s'écoulant à travers des tubes. Une pompe à air 
fonctionnant parfaitement dans sa position primitive a cessé d'être efficace 
lorsqu'elle a été déplacée de manière que le tuyau de conduite menant au réservoir 
jut redressé, sans changer de longueur ou de diamètre; le fonctionnement de 
• appareil devint régulier quand le tuyau fut moditié de manière à reprendre des 
sinuosités analogues à celles qu'il avait dans sa position primitive. Il en conclut 
que 1 écoulement d'un gaz comprimé est fait d'une manière plus complète par un 
tube sinueux et étroit, que par un tube droit de même longueur et d'un plus grand 
diamètre; il demande à la commission qui examinera son mémoire de vouloir 
bien vérifier les expériences qui l'ont amené à celle conclusion. 

L'auteur de cette communication termine en rappelant des observations qu'il a 
ailes sur la dilatation de la glace pendant sa formation, sur le danger que présentent 
les tuyaux ou vases en plomb employés à conduire des eaux pluviales ou de l'eau 
provenant de la condensation de la vapeur, etc., à contenir des matières comestibles 
orsque le froid qui les conserve peut produire une précipitation de vapeur d'eau 
sur leurs parois intérieures; enfin sur l'action galvanique développée dans des 
wyaux formas de plusieurs métaux, cuivre, alliages de zinc, plomb, etc., qui a 
tause, dans certains cas, l'oxydation du zinc avec une intensité telle, que la bière 
ou plongeaient ces tuyaux ne pouvait plus être consommée. Tous ces faits lui 
paraissent dignes d'intérêt non-seulement pour leurs conséquences économiques, 
mais surtout pour celles qu'ils ont au point de vue de l'hygiène publique. 

matières RËFRACTAiREs pour creusets. — M. Audouin a remarqué que les terres 
sont d'autant plus réfractaires qu'elles contiennent plus d'alumine; il s'est appliqué 
a rechercher et à essayer les substances les plus alumincusos que fournit la nature. 
« elle qui lui a donné les meilleurs résultats est la Bauxite ou hydrate d'alumine, 
nui existe en amas abondants disséminés entre Tarascon et Aiitibes. Cette terre, 
signalée par Berthier, qui lui a donné le nom sous lequel elle est connue, est em- 
ployée à produire du sulfate d'alumine, des aluminates et de l'aluminium. Façonnée 
<*n briques et en creusets, elle a résisté à des températures qui déformaient le^bri- 
'l'ics les plus réfractaires connues. Ces essais ont été faits à l'aide d'un four chauffe 
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ssssUEBgnKSSgssa: 
*«^wrtttts: as sas 

avait été préconisée dès 1Kj8 pour la uonca o w onuus . |. es 

M. Gandin dont .es travaux ^«'^«S^S 1 plus rappro- 
nouvellcs expériences qu, viennent dclrc '■"(" '»™ p " '° 0 ., im o„ une ecr- 
ehées des procédés usuels qu'emplo.c l'industrie jton ni * ectt op 
mode qui doit être appréciée par les ingenicu s. M Au< ™« 10 » c ' fabri ' 
de la Bauxite en briques et briquettes rcfraclaire» s ™; bU | ^,t^S Imiwrtanl qui 
actuellement la Compagnie d'éclairage an ga< consl.tue un progrés importa 1 
peut rendre les plus grands services à l'industrie. 

POSTE ES BRONZE A CIRE «M - OonOn fondeur « ^J*J^ 

cxnosc les procédés de fonte a cire perdue, que son i*re et In, ont iwrfcclionue» de 
£ S udre les plus grandes difficultés de cet art. I. ^ . 

présentant un nid assailli pr un oiseau <le proie au moment ou a br ne In snr 
quelle il est posé vient d'être cassée par un orage. ^ deta.U des In.uv ihc 
?euillage, des plumes des oiseaux, des moindres «^,^^£7* 
directement par un seul jet, avec toute la flnesse qu'avait le modèle Ire . c hc i . u 
la pie™ qui est a peine débarrassée du moule et conserve encore les jets cl 
évents montre qu'on n'y a fait aucune retouche. . 

M^toTn* à cire perdue, dit M. Gonon, était habilement P^^J?^ 
plus de ^000 ans par les anciens Grecs et autres peuple, de V«n..qu.tc ; parm » 
de PAsie/on distingue les Japonais, qui font ainsi des bronzes d une 1 ne e 
%W Ton le retrouve au xvi* siècle chez les Florentins ; au xvjj- siec «S ^ ^ 
Kelicr les ont surpassés et ont fait des chefs-d'œuvre a Versatiles, ^m**** 
art a été en décadence, et on ne fait plus "-iulennnt S a,^ouc hc c d i - 
morceau, aucune grande pièce de stalua.re en bron/.e. M. Go »° \\ c ^ ^'^ . f ol 
père, Honoré Gonon, se sont appliqués avec passion a re rouver le* . pro - dt " 
art dont les points les plus essentiels paraissait perdus Us fond ^ 
grand nombre de bustes et de groupes, et plusieurs grandes statues. Dan, et non m 
^DamcurnaixHitain est au musée du Luxembourg; PurreCoruti le. h Romn ; 
Hoche, a Versailles ; Cuvier, a Montbéliard; C«;«,, à Mois; A/t*r, » ^ ^ 
/c/fm<m, à Washington. Le Lion au Serpent est sur la terrasse des Tu ru s. v 
années furent consacrées a ces grands travaux; mais les opérations e ta l ut capn 
cieuses, elles exigeaient souvent des retouches, et ce travail l.mt yai ta , pmu 
beaucoup d'argent a Honoré Gonon, qui, découragé, abandonna 1 art du Jo u dtur 
Son tils, héritier de sa passion pour son art, a continue ce genre de 
avec iH.'rsévérance, en choisissant de préférence les sujets les plus diftu -i ls a i. 
User; enfin, après de dures épreuves et de pénibles travaux, il est parvenu a ou 
des procédés qui lui permettent d'aborder des obstacles que les ancien fonder» 
auraient considérés comme des impossibilités. A Imposition universelle, » 
présenté un nid de fauvettes dans une branche de lilas en fleur, qui ui a vMi m 
médaille d'or, et qui a été offert a S. M. l'Kmpcrcur par les exposants de la du** ^ 
Le sujet qui est sous les yeux du conseil réunit aussi a peu près toutes ces mm 
cultés. Le modèle en cire avait été exposé, il y a un mois, pendant plusicura joi • 
dans la salle de la Société avant d'être recouvert du moule; il est ma,mci, '" s 
apporté devant l'assemblée immédiatement après sa fonte, et ou peut voir que 
les détails déliés du modèle ont été reproduits sans accident et avec une rare pt - 
feetion, malgré la grande différence de grosseur qui existe entre les tiges line» 
feuillage et les parties plus massives du groupe. 

M. Gonon décrit ensuite les principales opérations de la fonte à cire perdue. . 
sculpteur peut modeler directement la cire comme a lait l'auteur de la communica- 
tion pour les sujets qu'il a créés. Quand il s'agit de reproduire un modèle solide, i 
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faut faire un moule. En opérant par moitié, il fait d'abord, dans une chape en plâtre 
et avec des précautions particulières, un moule creux en gélaliuc composée qui a la 
propriété de ne pas se lourmciiter a l'air. Ce moule, refroidi et débarrassé de sa 
chape, se lève du modèle comme ferait un linge; il est remis dans la chape qui le 
soutient; on le graisse légèrement, puis on y coule de la cire à toute volée ; elle se 
lige sur les parois froides du moule; on guette l'épaisseur, et, quand elle parait 
suffisante, on reverse l'excédant de la cire non figée. On met ensuite un peu de cire 
très-molle sur les bords des deux moitiés du moule pour que leur réunion ne laisse 
pas de joint ouvert. On place le noyau dans l'intérieur, en réunissant les deux moi- 
tiés, et la cire dépouillée de la chape en plâtre et de la gélatine, représente avec 
une entière fidélité le modèle à reproduire. Quand cette cire est bien vérifiée, on 
pose les jets et les évents; les premiers sont toujours placés de manière à porter le 
métal en fusion a la base du moule, afin qu'en remontant il chasse l'air devant lui. 

Le moule est fait sur la cire avec des terres préparées, broyées très-fin, |H>ur 
obtenir une empreinte irréprochable; il est exécuté avec beaucoup de promptitude 
cl mis tout mouillé au feu qui ne le déchire pas. Celte masse sans couture s'échauffe, 
la cire se liquéfie et elle s'écoule par une petite ouverture, en laissant dans la terre 
un vide qui conserve rigoureusement la forme qu'elle avait prise; le moule est en- 
suite chauffé au rouge, non-seulement pour brûler le corps gras dont la cire a pé- 
nétré la terre, mais aussi afin de donner à cette terre la consistance, la porosité et 
les qualités nécessaires pour qu'elle puisse se resserrer sous le raccourci du métal 
(tendant qu'il se refroidira. 

scie a rubans. — M. Cambon emploie la scie à rubans au sciage du bois à 
brûler. Jusqu'à présent ce travail était fait au moyen de scies circulaires qui ne 
|»ouvaient donner qu'un trait de scie à la fois, et qui avaient une largeur de voie 
de 12 quand celle d'une scie à rubans est de 4. En employant la scie circulaire, 
quatre hommes et une force d'un cheval et demi scient, par jour, a deux traits, 
20,000 kilog. de bois, tandis que cinq hommes employant la même force motrice 
font ces deux traits dans le même temps sur 40,000 kilogr, de bois, lorsqu'ils se 
servent delà scie a rubans ; le prix de revient par 1,000 kilogr. est de 1 fr. 30 dans le 
premier cas, et de 0 fr. 92 dans le secoud. Le système de M. Cambon est déjà em- 
ployé chez plusieurs marchands de bois; il a fait construire en oulre un appareil 
portalif, mis en jeu par une locomobile, qu'il transporte chez les marchands de bois 
dont la vente n'est pas assez importante pour motiver une installation fixe, et il y 
effectue le sciage à forfait. 

rechauffeur de yapelr. — M. Tresca lit, au nom du comité des arts mécani- 
ques, un rapport relatif au système de tubes réchauffeurs de vapeur proposé par 
M. Petitpierre, et présenté par lui sous le nom de multiplicateur inexplosiblc. Cet 
ap|tarcil a pour objet de supprimer, dans les machines à vapeur, l'entraînement «le 
l'eau provenant de la chaudière et de n'admettre que de la vapeur sèche dans le 
cylindre moteur. Il se compose d'un lube parlant du dôme de la chaudière, passant 
dans le foyer et le long de la partie inférieure des cameaux et revenant auprès du 
foyer. Une soupape ordinaire empêche le retour de la vapeur dans le générateur, et 
une soupape de sûreté, réglée à une atmosphère au-dessus de la pression dans la 
chaudière, est destinée \\ empêcher les explosions. 

M. Petilpierre déclare qu'il a installé des appareils de ce genre dans vingt et une 
usines, sur des machines représentant une forée totale de Mol chevaux; il a fait un 
essai comparatif de son système devant le ra porteur, sur une pelite machine hori- 
zontale mal entretenue, dont le cylindre a 0»', 10 de diamètre et 0 ,n ,20 de course, 
qui marche avec une grande vitesse (88 à 117 tours par minute), avec pleine intro- 
duction, et dont la chaudière a 3'", 20 de surface de chauffe. L'avantage procuré par 
le réchauffeur a été de 13 pour 100 sur le combustible, et «le H pour 100 sur l'ali- 
mentation. M. Petilpierre a été autorisé ensuite à appliquer son ap|»areil, dans les 
conditions qui lui paraîtraient les plus favorables, a l'une des chaudières a bouil- 
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1,0 • • : ,i ,»,., oru .>t métiers. La machine qui rece- 

leurs latéraux du Conservatoire imper» J« ^"^Xnie variable et située à 
vait la vapeur surchauffée était u ™ mach r/^ insuccès complet : 

proximité du orateur. Cette expérience "^T* ™ if el te pislon grip- 
la valeur surchauffée avait une trop haute température , 

paient; il fallait arrêter pour pisser générateur et de l'appareil 

jsrsssas s Bsssasssssx. 

SS pour 100 sur le combustible cl de pour n» Chauffeur, il faut corn- 

Ces essais out montré que, dans «ta l.ssem eu l_ , a distancc An 

hiner su surface de chauffe et sa situation dans .le <°<>™™* .^f. 
,, Hudre a la chaudière et le degré de ^^^^T^ 
feues présentent, quelle que ,Jr action puisse 

,«,ut devenir trop énergique. Il es absoliinui E , nl ,iovés avec discerne- 
are réglée suivant chacune des allures de ^ , nuchm • ^™ ^ emcnl(l „ an( n a 
m c„.ctavec prudence, ils ^veutc^*^^»^^ * ^ «.fc. 
vapeur doit effectuer un grand parcours avant d armer au cyi , 
J,„ dans ce cas qu'il est permis, quant il présent, de les approuver. 

imm at s,:,.K, a, „* mkrcuhe. - M^svvi. fa j. ». ««-o; sur le,,. 

cédé employé par M. Bétonnière l™«* * f S , ^ Inl ,cs applica.ions 
ceux de lin on de chanvre, en un gris sol de. 11 i appelh , a . ^ ^ 
de la double dé.omposilio.^ 
sur les libres textiles, qui ont été faites par mm. uamn « 

employé -f^&^ÏÏïïS 
„,„„ s és dans un bai,, de «^«KT^ >'">* 
nuance qu'on veut obtenir ; ils >ont esson s ci egouu^ var iable suivant 

• immergés dans un bain de sulfure de l^ssium don 1 ^^^ fxl „ p0Ur 
la nuance a produire, mais M>" i^'^ 

I» kilogr. do matière .extile. Après un batu d «no demi-hcun ^ * 
sout égoutlés rapidement, rincés a grande eau, puis essores et sèches 

libre, soit à l'éluve. „„vimn ri centimes de plus 

Celle nouvelle leinture coûte, par metre de Iishu, enu.on - « n »^ n cS , 
.me le gris au fer et a la noix de galle ou autres astringents Ma. U ^ <* 
plus belle, et elle résisle bien, tant aux agents utmosphe ques u a UU 10 
Lies ou de la lessive. Elle est cependant détruite par le chto^i u *u» 
eonvenienl sérieux, surtout h Paris, où les blanch.ssscurs font un emploi 

«e rapporteur fait obsener que le sulfure <le mercure ne paraît^ 
pouvoir être nuisible par lui-même, mais que le ronlac sur l. au u 
dans la vie domeslique, de tissus recouverts de cette subslai.ee pou r a pn, ^ 
des composes mercuricls solubles qui aunuenl une action ei erg.q ■ »^ 
animale dans certains cas que l'expérience apprendra a cutçr UHle i« - c 
la teinture nouvelle donnant des nuance, solides, de beaux produit*, a un pn. 1 
n'est pas excessif, constitue un fait nouveau digne d'intcrcl. 

appareil nivisiun. - M. Victor Marie, entrepreneur de plomberie 
proposé d'empêcher l'introduction, dans les fosses, des eaux de lavage on a 
mi sont quelquefois très-abondanles. 11 a obtenu ce résultat en 1»™™^*^ 
Prieure de te cuvelte ordinaire une gorge circulaire év idée, munie d u on < 
particulier par lequel le liquide qu'elle contient se rend dans une . escei M ( 
vu enmmuniealion avec le ruisseau ou un égout. Quand le robinet de 1 eau < I 1. r 
a été ouv.Tl par le jeu du mécanisme qui ouvre la bonde. IVau arrive m ton. no . ^ 
de la partie supérieure au ba:> de la nivelle ; la plus ;:randc partie est rclenue p« 
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gorge dont on vient de parler, et se rend au tuyau abducteur, et il ne reste, sur la 
bonde inférieure refermée, que la quantité nécessaire pour une bonne fermeture 
hydraulique. Pendant le même mouvement et par le jeu du môme mécanisme la 
bonde s'est ouverte, puis refermée, et les matières solides et autres, qui étaient au 
fond de la cuvette, se sont échappées dans la fosse. 

Cet appareil j>ourrait amener à la suppression des vidoirs qui sont si difficiles à 
tolérer dans les maisons d'habitation ; la fixité de la bonde, qui ne s'ouvre que par 
un acte de la volonté faisant jouer le mécanisme delà cuvette, permet en effet de 
jeter de grandes quantités d'eau dans la cuvotte, un bain par exemple, sans qu'aucune 
partie de ce liquide pénètre dans la fosse. 

Enseignement du dessin. — M. Lemairc fait un rapport sur les résultats que 
G^bert. peintre, rue d'Enfer, 47, a obtenus par l'emploi de ses procédés per- 
spectomélriqucs. Le rapporteur rappelle d'abord que les éludes de dessin se divi- 
sent en trois |)ériodes : la première en date, ou troisième classe, dont la durée est 
longue, un an au moins, comprend les élèves qui copient des détails de la tète, des 
gravures, des ornements; la deuxième classe est formée des élèves qui dessinent la 
ronde bosse, et la première classe se compose des études faites sur le modèle 
vivant. Les élèves sortis des écoles de dessin viennent ensuite à l'Ecole impériale des 
beaux-arts perfectionner leurs études, qui se terminent, en général, à rage de vincl- 
quatre ou vingt-cinq ans. 

La méthode de M. Gélibert est fondée sur l'emploi d'un cadre directeur placé 
devant le modèle et d'un cadre en carton proportionnel sous lequel on place le 
papier. L'élève, placé à I™, 50 environ de son modèle, le perspectomètre à la main, 
le bras étendu sans efforts, obtient, à l'aide des divisions tracées sur les cadres 
qu'il emploie, des points de repère exacts sur toute la surface de son dessin ; il en 
arrête, par là, les contours et les principaux détails, et s'habitue ainsi à la préci- 
sion et à l'exactitude. Ces dispositions ont pour résultat de supprimer tout le temps 
d'étude que les élèves consacrent ordinairement à la troisième classe (une année au 
moins). Us commencent directement par le dessin de la ronde bosse, et cette éco- 
nomie dans la durée de l'enseignement est précieuse, surtout pour les élèves qui 
font partie des classes ouvrières, qui sont souvent dans l'impossibilité de donner 
beaucoup de temps à ces études. 

china-grass. — M. Ramon de la Sagra, membre correspondant de l'Institut, 
entretient la Société des avantages qu'on pourrait retirer de l'emploi des fibres de 
I ortie de la Chine, que les Anglais désignent par le nom, adopté maintenant par- 
tout, de china-grass. 

En 1844, cette plante fut importée en Europe; on reconnut tous les avantages 
que présentaient ses fibres qui sont employées en Chine depuis un temps immé- 
morial. La culture en fut recommandée, et on s'assura bientôt qu'elle prospérait 
dans toutes les parties de la France; mais son emploi par les fabriques n'a pas 
suivi la môme marche progressive : les essais qui ont été tentés et variés de diver- 
ses manières ont échoué. En 1864, on a essayé de carder ces fibres avec le coton; 
les Anglais ont fait des tissus en mêlant IcsMs de china-grass avec des fils de coton. 
m France, on a fait des essais de ce genre à plusieurs reprises, et ils n'ont pas 
réussi. La cause de ces insuccès paraît facile à trouver; la matière première n'a 
jamais été assez abondante en Europe pour que des fabriques spéciales pussent y 
«re consacrées avec fruit, et la culture n'a pas pu être entreprise sur une grande 
échelle de manière à donner des produits abondants et à bon marché, parce que 
• industrie n'offrait pas des débouchés certains et étendus. 

L'acclimatation et l'emploi du china-grass n'ont jamais pu, jusqu'à présent, 
sortir de ce cercle vicieux. Mais M. H. Childcrs vient de fonder, à Nice, un établis- 
sement qui peut exercer une heureuse influence sur cette situation; il a remarqué 
i t-clat spécial des fibres de china-grass et a i>cnsé à les employer pour fabriquer 
«es passementeries. Dans cette industrie, dont les produits rivalisent presque d'éclat 
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avec la soie, on obtient des tissus dont la valeur est assez grande pour que la ma- 
tière première puisse être payée à un prix largement rémunérateur îles frais de 
culture, et \*our que sa production puisse s'étendre d'une manière importante. Il 
en résultera, comme conséquence nécessaire, la création d'autres industries qui 
emploieront toutes les propriétés utiles du china-grass. La Corse et l'Algérie peuvent 
se livrer à la culture de cette plante ; on y obtiendra aisément trois et quatre coupes 
l»ar an, et déjà, dans le midi «le la France, on a généralement deux coupes. 

M. Alcan demande à faire quelques observations à la suite de celte communica- 
tion. Les industriels ont fait des tentatives répétées pour employer les libres de 
Vortie de la Chine. Elles ont eu lieu à Rouen, à Roubaix, à Lille et surtout à Lyon. 
M. Ménier y a consacré une partie de ses travaux et a obtenu des tissus de fil prove- 
nant des libres peignées qui rivalisaient en apparence avec la soie; lesétoupes 
seules ont été cardées comme le coton et mélangées avec lui. Toutes ces tentatives 
de 1851 à 1867 ont toujours échoué, et, en Angleterre même, cette industrie est 
abandonnée. On est là en présence d'une difficulté technique du genre de celle 
qu'on éprouvait au commencement du siècle pour filer le lin à la mécanique. Tant 
qu'elle ne sera pas résolue, on ne peut pas être assuré du succès, quand même la 
matière première serait très-abondante et à bas prix. 

Ce n'est pas, d'ailleurs, Vortie de la Chine seule qui peut être employée ainsi ; 
au commencement du siècle dernier, en Picardie, on filait à la main les fibres de 
Vortie ordinaire et on en fabriquait des tissus d'une certaine valeur. La filature à 
la main produirait sans doute les mêmes résultats avec le china-grass, mais sa 
filature industrielle est encore à créer. 
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VÉLOCIPÈDE BICYCLE 



construction perfectionné, par M. A. Philippe, fils, à Paris. 




L'invention du vélocipède, comme la plupart des découvertes, 
est venue progressivement; l'idée d'employer des roues pour sup- 
porter le poids de l'homme et aider a sa locomotion remonte à l'anti- 
quité, et, aux temps mythologiques, la Fortune fut représentée sur 
un monocycle. 

II y a environ soixante ans, on a fait usage du célérifere qui 
était une simple banquette montée sur deux roues, les pieds du cava- 
lier touchaient le sol et donnaient l'impulsion d'avancement. 

Cet appareil reposait sur la connaissance que l'effort de roule- 
ment n'est environ que de 2 100 de la charge; aucune disposition 
n'était prise pour maintenir l'équilibre. Il y a donc une immense dif- 
férence entre le célérifere et le vélocipède' actuel. 

Nous avons recherché quel était l'inventeur du vélocipède. Le 
premier brevet pris en France est du baron Drais, 1818, pour vélo- 
cipèdes à pédales, c'était déjà un notable perfectionnement, mais il 
ne pouvait être pratique qu'à la condition d'être complété par le 
guide ou gouvernail, véritable balancier servant à maintenir l'équi- 

XXXVIII. il 
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libre du cavalier. De IMS. t»oo n >- v époque , les 

se rattachant aux vélocipède.; depuis ce ue dumèr . epoq 
brevets sont de plus eu plus nombreux, et on peut due quau] 
d'hui c'est une question h l'ordre du jour. 

C'est a ce point de vue que nous nous occupons de cette 

""Le vélocipède est-il un objet d'agrément ou un moyen isé, rieux 
ae locomotion? - Nous pensons que da » « g£ d ™ 
ni, in* movens de locomotion sont multiples,, 1 utilité au \cu* f 
^paXontrée; « n'en est pas de ^^71^ 
où les moyens de transport font presque défaut et ou les ais.a 
parcourir sont souvent considérables. variable : 

La vitesse qu'on peut acquérir avec cet engin est fort «.«Me 
elle dépend de la forée et de l'habileté du v loceman, de ^ « Jure 
de la route et aussi de la légèreté et de la bonne exécuuon de 
fLareil On peut adopter comme vitesses moyennes, sur une 
rmontueuse, dix kilomètres a l'heure, sur «-T^ 
auinre à vio«t kilomètres; la vitesse maxime, sur lerra.n prépaie 
pour cour^est d'environ quarante kilomètres, mais pour quelques 

minutes seulement. Mrrnn0 *npcial. 

La vélocipédie, eeUe nouvelle industrie, a son organe spec« 
Le vélocipède illustré, véritable tribune où toutes les idées uenntra 
se produire et sont consciencieusement discutées; nous i«M 
dans ce journal : le monocycle ou vélocipède à une 
formes de bicycles, et enfin des tricyles mus par les pied * p 
les mains et des projets d'inventions qui ont pour but de^itab 
voitures ayant pour moteur la vapeur, des ressorts et 1 eh ; 

Espérons que de toutes ees recherches .1 na.tia une imem 
pratique, et l'homme aura a sa disposition un nouveau mo>« ute 
transport qui pourra lui éviter la fatigue des mouvements muscu 

'"''nous donnons en tète de et article, le dessin d'un vélocipède 
bicycle; ce nouveau type, dû a M. A. Philippe hts, ne d Aire de 
vélocipède ordinsire que par le mode de «met ruclion, qui jo nt 
l'avantage d'une grande légèreté une notable éconoime d executif 
Ce vélocipède se compose de deux roues accouplées psi w e 
armature en acier du poids (le S kil. seulement; les lames dacu . 
de 4 millimètres d'épaisseur sur 35 millimètres de largeur, 
réunies au moyen de deux pièces de jonction dont 1 une porte 
frein et l'autre la colonne du gouvernail. 

Pour augmenter la rigidité des barres d'acier, elles sont lêgei 
mnni cintrées sur leur largeur de façon à n'avoir de flexibilité 
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qu'aux parties extrêmes. Ce mode de construction présente une 
grande souplesse qui reste toujours la même, les aciers étant de 
bonne qualité et parfaitement trempés. 

Nous ne perdrons pas de vue les recherches qui préoccupent si 
vivement un grand nombre d'inventeurs, car il est possible, comme 
nous le disions plus haut, que le vélocipède conduira à la découverte 
d'un nouveau mode de locomotion sans fatigue. Puisse-t-il, dans ce 
cas, marcher avec sa vitesse de 40 kilomètres à l'heure. 



PRESSE CYLINDRIQUE A SÉCHER LA TANNÉE. 

par M. B ré val, ingénieur-mécanicien, à Paris. 



( PLANCHK Mi, F1C. I ETtl 

Dans une notice du vol. XXXVI de cette Revue, nous avons parlé 
d'une machine pour dessécher les tannées que M. Bréval avait pré- 
sentée à la Société d'encouragement. Nous pouvons aujourd'hui, 
grâce au rapport de M. Lecœuvre et au dessin publié dans le Bul- 
letin mensuel de cette société, faire connaître exactement les dis- 
positions de cette machine et les résultats pratiques qu'elle a donnés. 

Les tanneurs emploient, pour le tannage des peaux, une grande 
quantité de tan qui, après son épuisement complet, est transformé 
en tannée. 

Pendant longtemps, ce résidu a servi uniquement à la fabrication 
des mottes à brûler, qui n'ont jamais été recherchées des consom- 
mateurs, et dont on se sert chaque jour de moins en moins. 

Quand les machines à vapeur ont commencé à pénétrer dans les 
ateliers de tanneries, pour donner le mouvement aux diverses 
machines dont on fait usage, on a cherché à utiliser la tannée 
comme combustible, pour chauffer les générateurs fournissant la 
vapeur aux appareils moteurs. Seulement, comme la tannée ren- 
ferme 60 à 70 pour cent d'eau, avant de la brûler, il fallait la faire 
sécher à l'air. Cette opération, exigeant des étendues de terrain 
très-considérables, était impraticable dans les grandes villes, et 
encore, quand on avait toutes les facilités possibles pour obtenir la 
dessiccation de la tannée, il suttisait quelquefois d'une pluie abon- 
dante pour empêcher un approvisionnement d'une certaine impor- 
tance. On était, de la sorte, constamment obligé d'avoir chez soi 
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1 gronde quanlilé de l.oudle pou,- apurer le service du chauftage 

^ ctï POT S, un combustible abondant et se trouant U^ours 
au même degré de sécheresse, que M. Bréva. a unag.né le système 
dp Dresse qu'il a tait breveter ea février 18bb. 
de P Cette machine se compose de deux cylindres -P^* 
0-S5 de diamètre (celui supérieur avec cannelures JJ^^ 
celui inférieur présentant une surface unie), et du n — 
cylindre de 0»16 de diamètre avec, cannelures hel.co.dales, situe 
une faible distance des deux premiers. „ r „i ftll . 

Un conduit rectangulaire en bois, qui se trouve dans te p roto 
ornent d'une trémie, sappuie sur les deux cybndres eu. ucte.. ^ 
plaque en fonte percée de trous et fendue sur ses ta*^i 
d'un peigne, pouvant prendre un petit mouvement o^un. 
«•applique parlement contre le petit cylindre et te cylmdie a su, 

face unie. 4 , B nnv ,w 

Le cylindre supérieur, dont les tourillons sont entouré spa r de * 

coussinets rectangulaires ajustés dans dos coulisses veines ^ 
mv l'intermédiaire de pieds logés dans des fosses et dune seiie 
Z s transmettre un' pression dWon 25,000 ™<HP*^' 

Les" deux cylindres superposés doivent tourner lentement .to» 
le sens opposé. Pour cela, chacun d'eux fait corps avec : un g ami 
engrenage, et, au lieu de les faire engrener avec un même p.,nm , 
ils sont en prise avec deux pignons montés sur deux arbres paial 
lèles tournant en sens contraire. 

C'est à l'un de ces arbres que le moteur donne le mouumui 
par poulie et courroie, en taisant usage d'un engrenage et au 
pignon pour retarder la vitesse de rotation. 

Les trois cylindres, avec la transmission de mouvement d«. 
deux cylindres superposés, sont montés entre deuxbat.s a ntn ur 
reliés par des entretoises et solidement fixés sur un mass.t 
maçonnerie par des boulons de fondation. 

La tannée mouillée, que l'on jette à la pelle dans la ; 
arrive, par le conduit ménagé à sa partie inférieure, a se trou 
en contact avec le petit cylindre appelé distributeur, et le cyliiun 
supérieur désigné sous le nom de cylindre presseur. 

Quand la presse est mise en mouvement, la matière est obiigt 
passer dans le petit intervalle qui sépare les deux cylindres, et c * 
y est soumise à une faible pression; elle est ensuite entraînée pai 
cylindre supérieur sur la plaque percée de trous, où elle se deb.) i - 
ràsse d'une partie du liquide quelle renferme; puis, euhn, eu 
arrive entre le cylinilre presseur H le cylindre uni. ('/est la q»« ¥ ' 
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dessiccation s'achève; le liquide est refoulé vers la plaque dentée 
et la matière sèche est conduite du côté opposé, sur un tablier 
incliné. 

La tannée pouvant contenir des corps étrangers, comme cela se 
présente souvent en pratique, il arriverait inévitablement des ruptures, 
si le cylindre supérieur tournait dans des coussinets lixes. M. Brévai 
a prévenu toute espèce d'accident de cette nature, en ajustant ces 
coussinets dans des coulisses verticales, et en ayant soin d'arrondir 
les joues intérieures, de sorte que le cylindre peut s'incliner d'un 
côté ou de l'autre, ou bien se soulever parallèlement au cylindre 
inférieur. Le jus qui s'écoule par l'effet de la pression tombe dans 
un bac en fonte, terminé par un conduit correspondant à un cani- 
veau en maçonnerie. 

Le liquide provenant de la tannée pourra peut-être trouver un 
emploi dans le travail de la tannerie; jusqu'il présent, les fabricants 
hésitent à en faire usage. 

La tannée qui sort de la presse, dont nous venons de donner la 
description détaillée, est assez sèche pour être jetée immédiatement 
sur la grille d'un fourneau; elle brûle en donnant une flamme d'une 
grande longueur. Le chargement de cette matière se fait encore, 
dans quelques ateliers, à la pelle, mais dans la plupart des fabriques 
on se sert d'appareils spéciaux à trémie, analogues à ceux dont on 
fait usage pour brûler la sciure de bois. 

Une tannerie ordinaire produit une quantité de tannée sèche 
supérieure à celle qui lui est nécessaire pour le service du chauf- 
fage des chaudières à vapeur. On se débarrasse facilement du sur- 
plus, qui se vend sur place à raison de 3 fr. à 3 fr. 50 le tombereau 
de 2 mètres cubes. 

Autrefois, les tanneurs étaient très-heureux quand on leur 
enlevait la tannée mouillée pour rien; souvent l'enlèvement de 
cette matière leur coûtait I franc par tombereau. 

Dans les fabriques de cuirs vernis qui tannent en même temps 
leurs cuirs, la production de la tannée sèche est suffisante pour le 
chauffage des chaudières à vapeur et des calorifères. 

On peut donc avoir la certitude, en faisant usage de la presse à 
sécher de M. Brévai, d'obtenir pour rien la puissance motrice et le 
t'hauffage des étuves. Il est certain que, lorsque cet appareil sera 
plus connu et plus répandu qu'il ne l'est déjà, beaucoup de tanneurs 
n'hésiteront pas à transformer leurs établissements et à monter des 
machines motrices. 
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La lig. I est une vue do face de la machine, du côté des 

^utl 2 «a une section verticale perpendiculaire à Taxe des 
cvlindres\ et passant par le milieu de la presse. 
" V fin peefion de ces figures, on reconnaît les dispositions g ne- 
refeî qui viennent d'ètre décrites; c'est d'abord le bat, A suppor an 
e cvUndres et tes opines de transmission de mouvement, a us 
Ïue ia "lie B. par laquelle on introduit la tannée, et le coudu.t 
rprtni«mlaire C, ramenant aux cylindres. 

Les cvbndrès a cannelures hélicoïdales D et E son» comme on 
voit, de diamètres différents; le premières, appelée^»** J™' 
H le second r.,/mrfrr MsMbuteur. A la sortie de ce dernier est placée 
une plaque en fonte F, percée de petite trous coniques et tendue su 
ses bord» a la façon d'un peigne; c'est sur cette plaque, mon • 
tourillons, que la tannée, ayant déjà subi une certaine pression en re 
les cvlindres D et E, se trouve entraînée par le premier de ces 
cvlindres cl abandonne une partie du liquide qu'elle renferme 

Le troisième cvlindrc G, de mémo diamètre que le cylindre D. 
a sa surface unie; c'est entre ces deux cylindres que la tannée arrive 
eu dernier lieu, et subit la pression la plus énergique qui I. sèche 
complètement. An-dessous se trouve le bac en fonte H, dans quel 
tombe tout le jus résultant de la pression, et qui s écoute dan» 1 
caniveau 1 ménagé dans la maçonnerie, tandis que la tannée au 
sortir des cylindres, est reçue sur le plan incliné J qui la laisse 
tomber au pied de la machine. 

Pour produire une pression de 25,000 kilogrammes, les leue s 
supérieurs K et K' agissent, par l'intermédiaire des tiges M et M . 
sur les coussinets de l'axe du cylindre D; ils sont, a eel effet, a. '- 
clés, d'un bout il des centres fixes, par les peines bielles L et L . 
et leurs extrémités opposées viennent s'accrocher aux bielles >, P ■ . 
montées sur l'axe transversal 0, qui est muni des leviers P, P . e. 
derniers transmellant à tout le système la pression obtenue a a,m 
des contre-poids «, Q'. La commande a lieu par les poul.es H, K • 
et la série d'engrenages S et S'. 

Celte machine permet, eu une journée de dix heures, (le si « nu 
16 mènes cubes de tannée; elle n'exige comme emplacement que 
■î mètres carrés et prend à peine un cheval de force ; enlin, un seul 
homme suffil à son service. 
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DE LA COLLE SÈCHE DITE : COLLE A DOREURS, 
par MM. Totin frères. 

Reconnaissant la nécessité pour certaines industries, notamment 
pour les fabricants de cadres, les doreurs, les fabricants de papier 
de verre, les apprôteurs de tapis et de tissus de toute espèce, de 
transformer la colle de peau en baquet eu une colle de peau sèche 
ou forte, c'est-à-dire en feuille solidifiée, MM. Totin procèdent de 
la manière suivante : 

On prend de la peau de lapin hachée en vermicelle et on la fait 
bouillir au bain-niarie. Ou verse le mélange dans une espèce de 
panier à fond percé en écumoire; la peau reste sur le fond, le jus 
s'écoule dans un réservoir placé au-dessous. On fait à part une 
dissolution de sulfate de zinc et d'alun dans l'eau pure en ébul- 
lition et composée de 100 gr. environ de sulfate de zinc et 25 gr. 
d'alun. On verse cette dissolution conservatrice dans lo jus de peau 
encore chaud que contient le réservoir, et on brasse bien le mé- 
lange. On tire ensuite et on passe au tamis le jus, puis on verse 
dans une boite rectangulaire ayant, par exemple, la forme des barres 
de savon. C'est dans cette boîte que le jus se fige dans l'espace de 
24 heures environ en hiver, et de 48 heures environ en été. 

On détoure alors, avec un outil tranchant, la barre figée, pour 
la détacher et la sortir de la boîte; on la coupe transversalement en 
deux longueurs, et on place chaque demi-barre dans une espèce de 
caisse où elle est soumise à l'action de plusieurs tranchants qui la 
débitent en feuilles. On porte ces feuilles sur des filets où elles 
se sèchent à 1 air libre, ou à l'etuve, selon la saison. 

On obtient ainsi des feuilles de colle de peau d'une dimension 
d'environ 16 centimètres de lon^r sur 14 centimètres de la rire et sur 
une épaisseur d'environ un millimètre; ces feuilles, d'une couleur 
blond marron clair, laissent apparaître en forme de losanges les 
traces des cordes et meuds des filets sur lesquels elles ont séché. 

Pour certaines applications, spécialement l'industrie des papiers 
peints, la fabrication des chapeaux, etc., le sulfate de zinc et l'alun 
ont été supprimés, afin d'avoir une colle qui ne détériore pas les 
couleurs et n'altère pas le feutre. Dans ce cas, on passe au tamis 
immédiatement le jus de peau de lapin hachée, on le verse dans la 
boite où il doit se figer, et on continue ensuite la même série 
d'opérations pour obtenir des feuilles de colle sèche. 
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Pour se servir de ees feuilles de colle de peau sèche, préparées 
avec ou sans sulfate de zinc, on les plonge pendant 8 à 10 heures 
environ dans l'eau froide; elles y prennent cinq fois environ leur 
volume. On les fait ensuite fondre au bain-marie, où elles se mettent 
en gelée; elles ont ainsi finalement absorbé huit fois environ leur 
volume. La proportion est d'environ 1 kilogramme de colle sèche dis- 
soute dans 8 à 10 litres d'eau pour les cadres et la dorure; celle 
proportion d'eau s'étend de 12 jusqu'à 2o litres pour les autres 
destinations. 



POSITION CHIMIQUE 

EVITANT LES DEPOTS DANS LES CHAUDIERES A VAPEUR, 
par M. E. Weiss, chimiste à Râle. 

Les dépôts plus ou moins compactes ou incrustations qui se 
forment dans les chaudières, occasionnent tant de dommages que 
depuis longtemps on s'occupe de trouver un moyen efficace (1) qui 
les précipite sous une forme amorphe, car de cette manière il est 
possible de les enlever de la chaudière par un simple lavage. 

La plupart des livres traitant de la chimie scientifiquement, ne 
parlent que de sulfate de chaux, comme cause de ces.dépôts; mais 
une expérience de plusieurs années dans divers pays a prouvé à 
M. Weiss qu'ils se composent principalement de : 

Bicarbonate de chaux ; 

Bicarbonate de magnésie ; 

Bicarbonate d'oxydule de fer ; 

Sulfate de chaux (gypse) ; 

Sulfate d'alumine (alun), et silice. 

Les inconvénients de ces dépôts sont assez connus pour qu'il 
n'y ait pas ici a les préciser davantage; mais un autre corps qui 
est aussi souvent cause de la détérioration ou même de l'explosion 
d'une chaudière, c'est la graisse ou le suif introduits par l'eau de 
condensation. 

Ces corps gras peuvent retenir l'évaporation de l'eau à une plus 
haute température que l'eau pure, de sorte qu'elle peut se trans- 
former tout à coup en vapeur occasionnant une secousse violente. 

Us se décomposent souvent aussi, a une certaine élévation de 



( t) Voir dans notre numéro de juillet dernier le dessin d'un unparvil destiné à eni|.«Hhrr 
'l une mamerr continue la formation do et* dépôts et a „ M j, iU1 Uil)U l de la description. 
I «-nonce des article» antérieurs consacrés au même sujet 
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température, en glycérine, acides margarique et stéarique, qui 
rongent le métal des chaudières. 

D'autres acides organiques, qui agissent pareillement, se 
trouvent dans les eaux des mines et des tourbières. 

Il fallait donc trouver un moyen : 

1" Qui détruisît les dépôts anciens; 2" qui empêchai dans n'im- 
porte quelle eau, des dépôts nouveaux de constitution cristalline ; 
3" qui dissolve la graisse, et 4" qui neutralise tous les acides pro- 
pres à attaquer le métal des chaudières. 

Les meilleurs moyens connus jusqu'à ce jour sont : 1" la soude ; 
mais celle-ci n'enlève pas les anciens dépôts, ne fait point d'effet 
sur la silice et ne transforme la graisse qu'incomplètement en 
savon; 2° le chlorure de baryvm, qui n'enlève pas non plus les anciens 
dépôts, n'agit pas contre le bicarbonate de chaux en température 
basse, ne décompose qu'incomplètement la silice et reste sans effet 
sur la graisse et sur les acides ; de plus il empoisonne l'eau ; 
3° Yacide tannique, qui n'enlève les anciens dépôts quelrès-imparfai- 
tement, ne l'ait point d'effet sur la silice, la graisse et les acides. 

Ayant trouvé une composition répondant complètement au but à 
atteindre, n'ayant pas les défauts des moyens susdits, et pouvant 
être préparée à un prix modéré, M.Weiss, après s'être fait breveter, 
vient l'offrir aux industriels, assuré qu'il est de son efficacité. 

Cette composition, à laquelle il a donné le nom de lithoréactif, 
contient : 5 pour cent de mélasse ou sirop de betteraves ; 15 pour cent 
de lait de chaux (une partie de chaux vive sur trois parties d'eau); 
80 pour cent d'oxyde de natrium liquide de 34° Beaumé. 

Ce lithoréactif précipite à l'instant tous les bicarbonates , sul- 
fates et la silice, réduit la graisse complètement en savon, neutra- 
lise tous les acides et enlève en peu de temps les anciens dépôts 
quelle que soit leur épaisseur. De plus, il n'attaque aucunement ni 
le fer, ni le cuivre qu'on emploie à la construction des chaudières. 

Comme cette composition n'agit pas seulement dans la tempé- 
raiure élevée des chaudières, mais qu'elle précipite ou neutralise à 
froid tous ces corps étrangers, la possibilité est donnée à l'indus- 
triel défaire la purification de l'eau dans un réservoir en dehors de 
la chaudière et de l'en soutirer au clair à l'aide d'un appareil tout 
simple, de sorte qu'il n'aura plus besoin d'interrompre la marche de 
son établissement entier pour le lavage. La précipitation de la chaux 
se fait en forme de flocons, enveloppant et emmenant avec eux les 
parties organiques qui souillent souvent l'eau. 

L'opération chimique qui se produit dans la chaudière est la 
suivante : 
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Une partie de l'oxyde de natrium et de la chaux s'empare de 
l'acide carbonique dans lequel les carbonates susdits sont dissous, 
et les précipitent. 11 se forme alors des carbonates de soude et de 
chaux, dont le premier reste dissous et le dernier tombe. Une autre 
partie de la chaux sert à réduire de nouveau le carbonate de soude 
qui vient de se former en oxyde de natrium. Le sulfate de chaux 
est également décomposé par l'oxyde de natrium en sulfate de soude 
et en hydrate de chaux. La silice forme avec l'oxyde de natrium le 
verre soluble (silicate d'oxyde de natrium). 

On ne pourrait guère employer l'oxyde de natrium seul, à cause 
de son prix élevé, et il n'offrirait pas tant d'avantages que la combi- 
naison avec la chaux, qui a encore celui d'attirer l'acide carbonique 
que l'oxyde de natrium pourrait recevoir de l'air extérieur des 
dame-jeannes mal bouchées. L'oxyde de natrium employé en excès 
et seul produirait le crachement des machines à vapeur, lebullition 
dans les chaudières devenant trop impétueuse. Au contraire, la 
chaux liée a l'oxyde de natrium pare à cet inconvénient, en affaiblis- 
sant l'effet dudit oxyde. 

Le poids équivalent du chlorure de baryum étant trois fois plus 
grand que celui de l'oxyde de natrium à l'état sec, pour obtenir le 
même effet, le lithoréactif supporte aisément la concurrence de ce 
chlorure. 

La chaux seule aurait les inconvénients suivants : si on emploie 
trop peu de chaux, elle sera également dissoute par l'acide carbo- 
nique excédant et le dépôt cristallisé augmenterait; si l'on met trop 
de chaux, une partie de l'excédant serait également dissoute par 
l'eau (surtout par l'eau froide) et déposerait en cristaux. Du reste 
la chaux ne précipite pas le sulfate de chaux. 

La mélasse y est ajoutée pour sa qualité d'entrer en liaisons 
solubles dans l'eau avec l'hydrate de chaux provenant de la décom- 
position du sulfate de chaux, et d'amoindrir de cette manière la vase 
résultant des dépôts amorphes. Le sucre cristallisé n'offrirait pas 
cet avantage, sa liaison étant insoluble dans l'eau bouillante. 

Les eaux les plus dures n'exigent pas plus de l kil. de ce 
lithoréactif par 1,800 litres d'eau h évaporer, de sorte qu'en l'em- 
ployant dans cette proportion, on aura plutôt un excédant et des 
chaudières toujours libres de tout dépôt compacte. 
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■ 



par M. Carrière, mécanicien à Besançon. 



«PLANCIIK 4*4, HC. 5.1 

Los appareils à force centrifuge, hydro-extracteurs, turbines 
essoreuses, presses à pulpe, etc., doivent fonctionner, comme on 
sait, à une très-grande vitesse, et, par suite, nécessitent pour la 
mise en train des précautions toutes spéciales, à cause de l'inertie 
de la masse; aussi il arrive souvent des accidents, si l'appareil n'est 
pas pourvu de moyens mécaniques -convenables pour l'amener gra- 
duellement à la grande vitesse qu'il est indispensable de lui com- 
muniquer. 

Nous n'avons pas à examiner les différentes combinaisons appli- 
quées dans ce but, ayant déjà, dans cette Revue et dans h Publication 
industrielle, fait connaître bon nombre de ces appareils (1), mais 
bien à décrire un mécanisme de commande à vitesse progressive, 
que M. Carrière a fait breveter récemment et à l'aide duquel on 
peut mettre en marche avec facilité et en toute sécurité. 

La fig. 3 de la pl. 484 représente eu section verticale faite par 
l'axe, un hydro-extracteur auquel le nouveau mécanisme de com- 
mande est appliqué. 

L'inspection de cette figure fait reconnaître que l'axe moteur A 
de cet appareil, actionné soit à la main par une manivelle, soit 
par une courroie engagée sur la poulie fixe P, est pourvu d'un 
pignon d'angle B, qu'on embraye ou débraye à volonté de la roue C, 
au moyen du levier D; un autre pignon E, fou sur l'arbre, engrène 
avec le pi-non F, calé sur l'arbre vertical G; ce pignon E peut être 
rendu solidaire de l'arbre au moyen d'un mécanisme, qui consiste 
ci» un volant H dont le moyeu forme écrou et se visse sur la partie 
taraudée a de l'arbre A, et en une douille I qui tourne librement sur 



( l ) Celle Revue contient la description et les dessins des appareils a forée centrifuge : 
I er vol., les premières dispositions, Kohlfs, Scyric et Cail, une table chronologique des brè- 
ves pris en France depuis le 7 janvier 1791 jusqu'au 81 décembre 1850; vol. XXII, les 
perfectionnements apportés par M. Xapier; vol. XXIV, les épuraleurs de liquide de M. Cadial 
vol. XXXV, lïiyclro-cxtraclour à moteur direct de M. Fouquemberl ; vol. XXXVI, l appa 
'"il de MM. Krissonnoau frères. F.nfin, dans la Publinahn nuhisiridU, vol. III, XI et XVII. 
'••n turbines perfectionnées de MM. Cail, Tulpiii. Gautrol, llanrez, Budaut frères. 
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l'arbre et dans le moyeu du volant H. pourvu à cet effet d'une gorge 
dans laquelle pénètre une plaque i qui y est vissée. 

L'arbre vertical G reçoit à sa partie intérieure la roue droite J 
qui engrène avec le pignon K ; ce dernier est monté sur un arbre 
intermédiaire ainsi que la roue L. qu'il entraîne et qui commande U 
Dienon Q, fondu avec la douille IS portant le tambour rotatit 0, 
toute cette commande d'engrenages placés dans le socle même de la 
cuve en fonteM, a pour but de donner la vitesse voulue au tambour U, 
mais ne se lie aucunement à la commande de la partie supérieure, 
lin frein fa sabot ou a collier est appliqué au dessus du pignon «. 

Lorsqu'on veut mettre en marche, on embraye le pignon B par le 
levier D, et on commande alors par la roue C, qui est d'un diamètre 
plus grand que le pignon dans le rapport voulu, pour obtenir une 
vitesse initiale peu considérable. 

On arrive, par ce moyeu, à vaincre l'inertie de la masse sans 
' efforts violents, sans chocs, etc.; lorsqu'on a atteint une certaine 
vitesse, on débrave le pignon B et on arrête à la main le volant 
l'arbre horizontal A continue à tourner et le volant se visse en ser- 
rant la douille I par sa partie conique e sur le pignon E. 

Ce serrage s'opère progressivement, et, comme le rapport des 
pi-nons E et F est calculé pour donner à l'appareil sa vitesse réelle, 
il "s'ensuit que l'augmentation de vitesse se produit progressive- 
ment comme le serrage, et sans chocs ni violence. 

Pour débraver le pignon E, si l'on commande à bras, il sunil 
de retenir la manivelle, les engrenages continuent à tourner par la 
vitesse acquise, et le volant II se dévisse de lui-même et desserre le 

pignon E qui devient fou. 

Si on commande par courroie, on a la poulie toile V sui 
laquelle on fait passer la courroie et on retient à la main,^ par un 
volant V, représenté en ponctué, qui arrête la révolution de l'arbre A 
et fait dévisser le volant H comme ci-dessus. 

On peut supprimer la poulie folle P' et la remplacer par un 
embrayage conique monté à l'extrémité sur un.* partie tîlelée de 
l'arbre A, et dont le moyeu formant écrou est serré par un volant a 



main. 
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RÉCHAUFPEUR D'EAU D'ALIMENTATION 

POUR CHAUDIÈRES A VAPEUR. 



(PLANCHE 481, FIC. 4.) 

Les réchauffeurs d'eau d'alimentation des chaudières à vapeur 
pour machines sans condensation n'ont rien de nouveau, mais sou- 
vent leur construction est imparfaite, et ils n'offrent pas toujours 
une capacité suffisante pour permettre un libre échappement; ils ne 
présentent pas non plus une surface suffisante pour chauffer l'eau 
au degré convenable, de là production d'une « contre-pression » et 
introduction d'eau dans la chaudière à une température plus basse que 
celle due à la vapeur d'échappement, qui, naturellement, varie suivant 
le travail dynamique produit, alors qu'elle est expulsée du cylindre. 

La température de vapeur descend rarement à 100° centigrades, 
et elle est généralement beaucoup au-dessus; il n'y a aucune raison 
pour que l'eau d'alimentation ne soit pas refoulée dans la chaudière 
à une température égale ou à peu près à celle de la vapeur d'échap- 
pement. 

Divers appareils pour atteindre ce but ont été proposés : les 
uns permettaient de chauffer l'eau par le contact direct avec la 
vapeur d'échappement ; mais si l'eau est impure, on a l'inconvénient 
de faire des incrustations, une portion des dépôts s'araassant dans 
le réchauffeur et dans le tuyau de la pompe. 

On a trouvé, paraît-il, un de ces réchauffeurs, d'une contenance 
de 800 litres, obstrué de plus de la moitié de sa capacité par une 
incrustation dure, analogue à la pierre à chaux, et le tuyau de la 
pompe, qui avait 0"50 de diamètre, était bouché à un tel degré que 
l'alimentation de la chaudière n'était plus possible. Ce fait peut être 
présenté comme une sérieuse objection à l'emploi de ce système, 
parce que, pour enlever les incrustations, il faut démonter le tuyau et 
le soumettre à une chaleur suffisante pour convertir la pierre à chaux 
qu'il renferme en chaux du commerce. Une autre objection à faire à 
ce mode d'alimentation, c'est que l'eau d'alimentation est chauffée 
avant d'être prise par la pompe, et que la vapeur qui se dégage 
constamment de l'eau chaude, s'accumulant dans le corps de 
pompe, se comprime, et par cela même ne laisse plus d'espace à 
leau refoulée par le plongeur, ce qui empêche l'alimentation de la 
chaudière d'avoir lieu dans de bonnes conditions. 
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Lt> Uti'!" U'" 1 

■ « * à j. 



mie et la sécurité. réchauffeur à ser- 

température avec 1 eau froide. Bacon, dans 

Pour une machine de 45 chevaux, d.t M ■ \V » ~ 
une note publiée dans le SriMi/kr Amena», A allait o2 mettes ûc 

"a d'un diamètre de 25 millimètres pour lormer * ^pem ■ 
l'eau de la pompe devant circuler dans toute cette longue» axa u 
dWer a fa chaudière, et naturellement, eu suivant es .ou 
A„ inv.u il v avait plus de frottement que si ledit tuyau a\an eie 
Ses' si Z» Lit impure, .. s'ensuivait des i— tf 

réduisaient la puissance condensatr.ee des parois, al ^"» 1 " 

frouement, jusqu'à ce que la section du tuyau devenant trop petite 

la pompe ne puisse plus fonctionner. 

Ce serpentin ne pouvant être nettoyé facilement, .1 iall.ul le rem 

nlacer, ce qui entraînait une grande dépense. 

Les réchauffeurs tubulures sont de beaucoup supé r eu. aux 

réchauffeurs ouverts ou à serpentin, au point de vue de : le o, mm e 

du combustible, du premier prix d'achat et de la lacil.te des .epa 

"'Ïfig. 4 de la pl. 484 représente, en section vertical un 
réchauffeur d'eau d'alimentation dont nous .couvons le , de* n dan 
le Scientific America», et qui. depuis longues années, «^T^ 
une grande échelle dans la Nouvelle-Angleterre, ou le chai bon 
coule beaucoup plus qu'il New-York. ,..„„.,. 

En examinant cette figure, on verra que, dans le cas . .1 m 
union, en .utev.nl le couvercle du cylindre, on peut m roc te .... « ; 
facilement u» instrument pour enlever tous les depuis et n . o 
les tubes. Si un ou plusieurs viennent a être détériores pu. u 
porle quelle cause, on peut tes enlever aisément et leur en suDs. 
tuer d'autres avec la plus grande facilité. , 
Un autre avantage de cette disposition, c'est qu'avec une soi 
de modèles, un réchauffeur peut être adapté de suite aux machines 
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fie 10 à 300 chevaux, plus ou moins, la différence n'existant que 
dans letendue de la longueur des tubes et de l'enveloppe qui les 
entoure. 

On a reconnu que 9 décimètres de surface tubulaire, exposée à 
l'action de la vapeur d'échappement, sont suffisants par chaque 
cheval-vapeur; ceci peut varier cependant suivant les circonstances. 

Si les machines marchent sans détente, à la pression de 4 kn 20 
par centimètre carré, la surlace peut être réduite. 

Si, au contraire, les machines fonctionnent avec une détente de 
18 par exemple, cette surface doit être augmentée, à moins que la 
vapeur ne soit à une très-haute tension, soit 7 kilogrammes par 
centimètre carré et même au-dessus. Avec la pompe destinée à 
alimenter la chaudière, la température de l'eau est de 96" centi- 
grades et au-dessus. 

Les plateaux tubulaires, les rebords et les couvercles sont en 
fonte de fer. Les trous pratiqués dans les plateaux reçoivent des 
tubes T, de 25 millimètres de tfiamètre extérieurement, et qui 
peuvent être en cuivre, bronze ou fer; ces tubes saillent à chaque 
extrémité d'un demi-millimètre environ. 

L'enveloppe est établie eu tôle à chaudière de 5 millimètres 
d'épaisseur; elle est placée verticalement; l'eau entre vers le fond 
en A et s'échappe en B à la partie supérieure après avoir traversé 
tous les tubes. La vapeur d'échappement est amenée en C, elle enve- 
loppe les tubes remplis d'eau, et elle en sort par la tubulure D. 

Avec le diamètre et la hauteur de cet appareil et les 57 tubes qu'il 
renferme, on peut, à l'aide d'une pompe suffisante, alimenter une 
chaudière de 50 chevaux, l'eau ayant amplement le temps d'être 
chauffée sous l'action de la vapeur. 

Le petit tuyau E, qui est placé vers le fond du corps cylindrique, 
permet a l'eau provenant de la condensation de la vapeur de s'échap- 
per. Le tube B, qui saille au-dessus du couvercle supérieur, laisse 
un espace suffisant au-dessous de son ouverture pour qu'il puisse 
agir comme chambre à air pour remédier au choc causé par la fonc- 
tion de la pompe. 

Le plateau circulaire ou disque F qui est au-dessus de l'orifice 
central, sert en quelque sorte de distributeur d'eau, afin qu'elle ne 
passe pas en trop forte proportion par les tubes placés immédiate- 
ment au-dessus de l'orifice d'entrée. 



* 
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PROCÉDÉ DE SÉCHAGE ET DE CONSERVATION DES BOIS. 

par M. S. Béer, de New-York. 

Le procédé consiste principalement dans le traitement du bois 
nar u^ dissolution bouillante de borax dans l'eau, qu. dissout el 
^raisémettouteslessubstances susceptibles de se décomposer 
si Ï exè ce^ aucune action nuisible sur la fibre bgnense qu., au 
r ^I. dévient Plus dure, imperméable l ^^S^ 
les vers, parfaitement a l'abri des changements atmosphe.iquts 

nresaue incombustible. , v àp\~ 

P U manière d'opérer est comme suit : on prépare d ,nsu ^ 
nient en bois ou en fer une dissolution saturée ou presque salu.tr 
u boi.x dans de .'eau. en quantité suffisante pour 
on élève ensuite la température a Va.de de la vapeur _o a au 
point d'ébulUtion, point auquel on la maintient pendant un espace a, 
temps variant de deux h douze heures su.vant la porosité et le ai* 
2 d bois. On répèle ensuite cette opération dans une d.s ol U 
nouvellement concentrée de borax dans l'eau, ma» en ny laissant 
le bois que la moitié du temps de la première immersion. 

Le bois est ensuite retiré et, aussitôt qu'il est sec, ou peut 1 em- 
ployer si son changement de couleur et sa dureté ne s y opposcu 
pas; dans le cas contraire, on pourrait le laver plusieurs fois dam. 
[eau bouillante, ce qui enlèverait le borax absorbé el la .mvto* 
colorante, et lui rendrait, plus ou moins il volonté, sa , coûtent p.t 
mière; quoique cela ne soit pas nécessaire, il est préférable de. 
ployer une dissolution très-forte, vu la facilité avec laquelle on peu 
s'en servir plusieurs lois; quoique bien simple, ce procède peut 
encore être avantageusement modifié dans quelques cas. 

Lorsqu'on a à traiter des bois de grande épaisseur, .1 est bon 
les saturer de vapeur par le procédé ordinaire, et de les placer dan» 
le réservoir lorsqu'ils sont encore chauds et humides. Plus dense t. 
plus lourde sera la dissolution de borax, plus rapidement elle pem- 
trera dans les pores du bois , ce qui abrégera considérablement 

l'opération. . ., i 0 

S'il est désirable d'imprégner le bois de goudron, dnuiu , 
bouille ou de substances analogues, on pourra en faire msemen 
l'application après que le bois aura été complètement sèche. 

Si l'on veut rendre le bois parfaitement imperméable à leau, ue 
la gomme laque ou autre, de la résine ou d'autres substances, solu- 
Ules d:ms une dissolution bouillante de borax et insolubles apre> 
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le séchage dans l'eau froide, peuvent être ajoutées au liquide de la 
seconde opération, ou bien le bois préparé peut encore être traité 
par une dissolution d'acétate de plomb ou autre sel donnant un bo- 
rate insoluble. 



PROCÉDÉ DE FABRICATION INDUSTRIELLE 

DKS GAZ OXYGENE ET HYDROGENE POl'R l/ECLAIRAGE ET LE CHAITFAGK, 
par MM. Tessié du Motay n Maréchal (ils. 

Les deux gaz simples les plus importants de la chimie sont 
sans contredit l'oxygène et l'hydrogène. 

Existant en abondance dans la nature, ils y remplissent, par les 
propriétés opposées dont ils jouissent au plus haut degré, chacun 
un rôle distinct, qui tantôt les rassemble, tantôt les sépare pour 
taire subir les transformations les plus diverses aux corps avec 
lesquels ils sont combinés. 

Leurs applications sont innombrables : l'oxygène est le principe 
actif de presque tous les composés minéraux, acides, bases, sels; 
l'hydrogène, agent réducteur, est, avec le charbon et l'azote, l'élément 
essentiel de la plupart des composés organiques; tous deux réunis 
permettent de développer les plus grandes capacités calorifiques 
et lumineuses. 

Aussi on a songé depuis longtemps a tirer parti de ces deux 
gaz dans les arts chimiques, et dans ce but on a cherché à se les 
procurer à bon marché. 

Cependant jusqu'ici on n'a pas réussi à produire l'oxygène et 
l'hydrogène à l'état isolé dans des conditions économiques propres 
à en rendre l'emploi commode et pratique. 

Ce n'est pas que les sources où l'on pouvait les puiser aient 
fait défaut : ou a en effet, sous la main, Veau composée exclusive- 
ment d'hydrogène et d'oxygène, et Voir qui renferme l'oxygène en 
grande quantité mêlé à l'azote. 

Mais les méthodes de séparation qu'on a essayées étaient insuf- 
fisantes, difficiles et surtout dispendieuses, ou a dû peu à peu les 
abandonner et renoncer à. l'emploi pratique des gaz oxygène et 
hydrogène qui peut être si fécond dans l'industrie. 

C'est alors que MM. Tessié du Motay et Maréchal ont conçu 
l'idée de réaliser industriellement la production des deux gaz en les 

XXXVIII M» 
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Iprun.ant h l ai,- ci a ta. les deux corps «es plus répandus dans 

13 T™' -.u Hnnt nous avous déjà dit quelques mots dans une 
Ces procèdes - dont nousavoiis ] h i cédemm ent, 

notice insérée dans le ^ ^S M . Paye „ à .a 
dans le numéro de mars, d api ès une co s(levoirre ve- 
Société d'encouragement, ma.s sur lesquels .nous a oy 
„ ir _ S onttbndéssurlcmèmepr.nc.pe,àsa on detorme 

binaisons intermédiaires de matières ^^^^So,.* 

de l'air, soit avec Veau, pour ^PT^^^pMes resscr- 
on IW Affairer les gaz absorbés, les matieies empiuj 
i élS comnfc véhicules momentanés desd^ 
Pour l'oxv-ène, les combinaisons chimiques décomposées pou, 
en itoTe'r l^ne' emprunté a .air ~^?*££ï 

les hydrates alcalino-terrenx dont Veau se décompose et fourmi 



'^Ste méthode, commune aux deux ga, «gj^^ 

^?celte Composition et par le choix des composés en présenc. 

"Tôt iï— ant décrire séparent le proc^é de pro- 
duction propre a chaque gaz. $ 

PnonilfTION DE L OXYGÈNE. — L.CS UlNtiï» VAJiuyv^ -i 

ronSS^peuvenl. «uiv.nl la manière dont ils se comportai 
avëcCg™»e,sed viser en deux groupes bien distincts, qu.donn U 
2 i Snce a deux méthodes particulières de production i ndu - 
trielle de l'oxygène, d'après ce système de son emprunt a 

■"utS^e méthode permet d'obtenir l'oxygène an moyen de 
la décomposition et de la recomposition de l'acide sullunque e ir 
réside dans l'emploi de l'oxyde de magnésium no» encore ut il s - 
cet effet, lequel oxyde absorbe et résorbe ahernaUvemenl 
sulfureux et permet ainsi, bien qu'indirectement, A emprunt., 
l'atmosphère une partie de l'oxygène qu'elle contient. 

Tous les oxydes ou silicates des métaux, tels que les oxvu • 
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d'aluminium, de fer, de zinc, et les silicates d'alumine, par exemple, 
qui à la température du rouge sombre ou du rouge vif cessent de 
s'unir à l'acide sulfurique, décomposent cet acide en acide sulfureux 
et en oxygène. 

On recueille l'oxygène et l'acide sulfureux ainsi générés dans 
des vases contenant, soit de l'oxyde, soit du carbonate de magnésie. 

L'acide sulfureux est, de la sorte, transformé en sulfite de 
magnésie, tandis que l'oxygène devenu libre est recueilli dans un 
gazomètre. . 

Le sulfite de magnésie, produit de cette réaction, est chauffé 
dans une cornue et s'y décompose. L'acide sulfureux régénéré est 
renvoyé dans une chambre de plomb ou dans tout autre appareil 
producteur d'acide sulfurique. 

Au contact de l'air, de la vapeur d'eau et des gaz nitreux, l'acide 
sulfureux se transforme en acide sulfurique, tandis que la magnésie 
devenue libre est de nouveau apte à servir a l'opération suivante. 

L'acide sulfurique régénéré est, au sortir de la chambre de 
plomb, de nouveau décomposé en acide sulfureux et en oxygène el 
ainsi de suite aussi longtemps que les besoins l'exigent. 

La deuxième méthode repose sur les faits suivants : 

Les manganates et les permanganates de potasse, de soude et 
de baryte; les ferrâtes de potasse, de soude et de baryte; les 
chromâtes de potasse de soude et de baryte ; en général tous les 
acides ou oxydes métalliques pouvant former avec la potasse, la 
soude et la baryte des combinaisons binaires capables de se sur- 
oxyder, ont la propriété d'abandonner leur oxygène à une tempé- 
rature plus ou moins élevée lorsqu'on les met en présence d'un 
courant de vapeur d'eau. 

Ces corps, ainsi désoxydés, ont également la propriété de se 
réoxyder de nouveau lorsqu'on les expose à l'action d'un courant 
d'air, à une température plus ou moins forte. 

C'est sur cette double propriété, dont la première a été décou- 
verte par les auteurs, qu'ils ont basé leur seconde méthode de 
production directe de l'oxygène au moyen du gaz atmosphérique. 

A cet effet, ils placent dans une cornue ou tout autre vase distil- 
latoire un des composés binaires ci-dessus mentionnés, soit à l'état 
minimum, soit à l'état maximum d'oxydation. 

Si le composé binaire est à l'état minimum d'oxydation, ils 
suroxydent ce composé au moyen d'un courant d'air aspiré ou foulé 
par voie mécanique, ou bien appelé par une cheminée faisant fonc- 
tion d'appel aspirateur. 

Si le composé est à l'état maximum d'oxydation, ils le désoxydent 
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Z moyen d'un courant de vapeur ou d'une injection d'eau ; l'oxygène 
et la vapeur, a la sortie de la cornue, passent ensemble dan* un 
condensateur; la vapeur est condensée et l'oxygène se rend dans 
un gazomètre où il est recueilli. 

Lorsque tout l'oxygène utilisable contenu dans le 
binaire a été dégagé par l'action de la vapeur deau, lopéiation dt 
suroxvdation au moyen de l'air est recommencée «Uncewsa. La 
production de l'oxygène se continue ainsi par voie d alternante 
aussi longtemps que besoin en est. 

Lorsque les composés binaires employés dans cette méthode 
sont préparés par les auteurs, ils peuvent se servir des reactions 
suivantes (c'est ainsi que les manganates alcalins sont produits pai 
l'oxydation des hvdrales de potasse et de soude, au moyeu a un 
courant d'air en présence du sexquioxyde et du peroxyde de man- 
ganèse): 

Production de l'hydrogène. - On sait (pie le carbone pur ou 
combiné avec les hydrogènes carbonés est décomposé à la tempe- 
rature du rouge-orange par la vapeur d'eau, et qu'il se produit de 1 Hy- 
drogène et de l'acide carbonique mélangé de plus ou moins d oxyde 
de carbone. On sait aussi que l'hydrogène engendré par la décom- 
position de la vapeur d'eau au moyen du carbone, n'a pu être jusqua 
présent produit économiquement : 

1- Parce que la vapeur d'eau pour être générée absorbe une 
notable quantité de calorique latent; 

2° Parce que cette vapeur produite à 100 degrés exige une 
grande quantité de chaleur libre pour être portée à la température 
de décomposition, soit que cette chaleur soit empruntée a des 
appareils spéciaux de surehauffage, soit qu'elle soit fourme par le 
charbon incandescent qui doit la décomposer. 

3° Parce que les cornues, contenant le carbone qui sert à décom- 
poser l'eau, portées au rouge vif et exposées au contact direct de la 
vapeur d'eau se détériorent avec rapidité. 

Gela étant, MM. Tessié du Motay et Maréchal ont cherché une 
méthode plus économique ei plus rationnelle de production de 
l'hydrogène par la décomposition de l'eau au moyen du carbone, oi 
ils ont trouvé la méthode suivante : 

Les hydrates alcalins et alcalino-terreux, tels que les hydrates 
de potasse, de soude, de strontiane, de baryte et de chaux, etc., etc., 
mélangés avec du charbon de bois, du coke, de l'anthracite, des 
houilles, des tourbes, etc., etc., et chauffés avec ces combustibles a 
la température rouge, sont décomposés par ces combustibles e" 
acide carbonique et en hydrogène, sans autre perte de chaleur qu 
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celle due à in production fie l'acide carbonique et de l'hydrogène 
Dans cette opération, le gaz hydrogène est généré sans produc- 
tion spéciale de vapeur d'eau et est de la sorte engendré sans chau- 
dière à vapeur et sans autres appareils de génération que les cor- 
nues elles-mêmes. De plus, ces cornues n'étant, par ce tait, jamais 
exposées à l'action directe do la vapeur d'eau, ne subissent aucune 
altération intérieure. 

D'où il suit que le gaz hydrogène produit par la décomposition 
au moyen du carbone, des hydrates précités, est généré à un prix 
peu élevé; et tout aussi pratiquement que le sont aujourd'hui les 
hydrogènes carbonés provenant de la distillation des houilles ou 
des autres matières organiques hydrocarbonées. 

De la réaction principale précédemment signalée dépend encore, 
la réaction suivante qui fournira une nouvelle quantité d'hydrogène 
pur : ainsi les gaz hydrogène protocarbonés et bicarbonés ainsi 
que les hydrocarbures, provenant de la distillation des combustibles 
minéraux et végétaux en passant au rouge-cerise clair sur de 
l'hydrate de chaux ou généralement sur des hydrates alcalins ou 
alcalino-terreux, se dédoublent en carbone et 'en hydrogène; Je 
carbone isolé s'unit à l'oxygène des hydrates précités et forme de 
l'acide carbonique, tandis que l'hydrogène de l'eau ainsi décomposé 
s'unit à l'hydrogène rendu libre des gaz protocarbonés et bicarbonés 
ou des hydrocarbures. 

Les applications industrielles des deux gaz ainsi obtenus à bon 
marché sont innombrables; on les emploiera dans la métallurgie 
pour la fusion des métaux à de hautes températures. Dans la chimie, 
ils serviront naturellement, l'oxygène comme agent doxvdation et 
l'hydrogène comme agent de réduction. 

Mais une des applications les plus considérables que l'on fera 
'le ces deux gaz économiques sera celle de l'éclairage, en comburant 
avec l'oxygène soit l'hydrogène pur, soit d'autres gaz et liquides 
carbures. Dans ce but on emploiera des crayons réfractaires com- 
posés d'un oxyde terreux, tel que la magnésie, la chaux ou la 
strontiane et d'une matière agglutinante telle que charbon avec de 
leau résine ou autre combustible animal ou végétal. L'aggloméré 
est comprimé à une forte pression. 

Ltimsatmn i»fs. iMtonriTs ACŒssouu*. — Entre autres produits 
accessoires, les auteurs signalent spécialement l'acide carbonique et 
la chaux et la baryte anhydres dont la formation accompagne la 
production de l'hydrogène. 
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TIMBRE DE PORTE AVERTISSEUR. 

par M. Guignolet, mécanicien à Chalon-sur-Saône. 



(H.ANC1IK *»U, Fie. 5 KT t..) 

Sous le nom de timbre discret, M. Guignolet a combiné un timbre 
avec un bouton de porte ordinaire, le timbre étant placé derrière l 
porte a l'intérieur de l'appartement, et l'organe qui le fait agir étant 
Ri dans le centre du bouton qui saille à l'extérieur de la porte. 

Ce timbre, qui s'applique aussi bien aux portes cocheres qu a 
celles d'intérieur et qui convient aux établissements publics tels 
nue lycées, hôtels, etc., ainsi qu'aux constructions privées, peut et u 
rendu sonore ou muet a volonté en mobilisant simplement un petit 
arrêt ou buttoir, de manière à le placer dans une position qui s op- 
pose h la fonction de l'organe de commande et par conséquent à 
celle du marteau qui frappe sur le timbre; cest en raison de cette 
faculté de pouvoir paralyser la fonction du timbre que la dénomina- 
tion ci-dessus lui a été donnée. 

Le bouton est construit de manière à pouvoir se fixer inaitte- 
remment sur n'importe quelle porte, quelle que soit son épaisseur ; 
il se compose à cet effet de deux parties, l'une qui porte le méca- 
nisme du marteau et le timbre, et qui se place à l'intérieur, 1 autre 
qui constitue le boulon proprement dit et qui se fixe à 1 extérieur de 
la porte. Ces deux parties se vissent l'une sur l'autre, et il sunit de 
faire pénétrer la vis plus ou moins dans la partie taraudée corres- 
pondante, pour déterminer un écartement qui coïncide avec 1 épais- 
seur de la porte. 

En se reportant d'ailleurs aux fig. 5 et G de la pl. 48*, on m 
rendra aisément compte de la disposition et des applications quon 
peut faire de ce petit appareil. 

La fig. 5 est une section longitudinale du bouton-timbre tout 

monté sur une porte ; 

La fig. 6 est une vue de lace du mécanisme qui actionne te 

marteau du timbre ; 

A la simple inspection de ces figures, on doit reconnaître que le 
bouton B, qui se fixe à l'intérieur de la porte X, présente une douille 
taraudée b sur laquelle se visse la douille a du plateau A, qui porte 
le mécanisme actionnant le marteau m du timbre T. Sur le plateau A 
glisse une pièce r, guidée par deux vis, et qui présente un plan in- 
cliné x sur lequel repose le plan incliné correspondant qui lait 
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corps avec la tige; dont l'extrémité est taraudée dans le bouton D. 

La pièce c présente à une de ses extrémités un bec <?, qui agit 
sur le cran d de la délente D' montée de façon à pivoter sur la vis 
qui lui sert de point de centre; le ressort en fil d'acier R prend sou 
point d'appui autour de la vis de la détente, et il sert non-seule- 
ment à ramener la pièce c à sa position normale, mais encore il 
porte par une de ses branches le marteau frappeur m. 

La fonction du mécanisme a lieu comme suit : en poussant sur le 
bouton D, le plan incliné y de la tige; repousse celui x de la pièce c; 
cette dernière marchant dans le sens de la flèche, fig. 6, pousse sur 
le cran d de la détente D' jusqu'à ce qu'elle échappe; lorsque 
l'échappement se produit, le marteau qui avait été éloigné par suite 
de la mobilisation de la détente vient frapper brusquement sur le 
timbre, et son ressort ramène en arrière la pièce c. L'amplitude du 
mouvement de la détente D' est déterminée par le buttoir h. 

Pour rendre le timbre muet ou discret, la disposition consiste 
en un arrêt g qu'on déplace par le bouton G, qui peut tourner d'un 
quart de tour; cet arrêt est disposé sous le pont f \ lorsque le timbre 
ne doit pas fonctionner, on le place dans la position indiquée en 
lignes ponctuées, fig. 6, pour que la goupille g\ de la pièce c, en 
venant butter dessous empêche le marteau de fonctionner. Le bou- 
ton G porte une flèche qui indique à l'extérieur du timbre T la posi- 
tion de l'arrêt g. 

Dans le bouton D est adapté une sorte de contre-écrou / qui 
permet de régler la longueur de la tige ; suivant l'épaisseur de la 
porte X à laquelle on adapte le bouton. 



FABRICATION DE LA BARYTE, 

i 

DU CARBONATE DE BARYTE. ETC., 
par M. Lelong-Burnet 

En opérant avec du carbonate de baryte naturel, M. Lelong 
Bu met prend en poids : 

Carbonate 100 parties 

Charbon de bois ou de terre . . 15 — 
Oxyde de fer ou fer métallique . 10 - 

Total 125 parties. 
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'. K lt opérant avec du carbonate de baryte artificiel, l'auteur prend 
en poids : 

Carbonate artificiel 100 parties 

Charbon de terre ou de bois . . 10 - 
Oxyde de ter ou fer métallique . 15 — 

Total 125 parties. 

Ces substances sont mélangées d'une manière très-intime, après 
quoi on les enfourne sur la sole d'un four à réverbère ou sur une 
sole à l'abri du conetact de l'air; ou bien encore on chauffe ce mé- 
lange dans des cornues verticales ou horizontales. Après avoir 
chauffé le tout à une très-haute température, la fritte est dissoute a 
feau tiède dans des agitateurs spéciaux; la dissolution achevée, on 
laisse reposer; si cette liqueur contient quelque trace de sulfure de 
baryum, en plus ou moins grande quantité, il faut ajouter à ce 
liquide, pour le désulfurer, une quantité justement nécessaire 
d'oxvde de fer ou de protoxyde de fer, ou de l'oxyde de cuivre, ou 
oxyde de zinc; la liqueur ainsi privée de soufre est employée aux 
usages suivants : 

Si on veut obtenir de la baryte hydratée, on l'envoie directement 
dans des cristallisoirs; si on veut obtenir du carbonate de baryte 
artificiel, on le fait passer dans les cuves à carbonater; si on veut 
obtenir de la baryte monohydratée, on l'envoie dans les cuves de 
réduction; les sels de slrontiane sont traités de la même manière. 

Quant à la fabrication du carbonate de baryte artificiel par la 
décomposition du sulfate de baryte transformé en sulfure et par un 
courant d'acide carbonique prolongé, la décomposition du sulfate 
de baryte étant opérée, on dissout ce dernier dans une quantité 
d'eau, de manière à avoir une liqueur pesant 10 degrés au pèse-sel 
de Beaumé; la dissolution terminée, on laisse reposer, on décante 
dans des cuves spéciales fermées hermétiquement et munies d agita- 
teurs, on y fait passer un courant d'acide carbonique jusquà cessa- 
lion de dégagement d'hydrogène sulfuré; l'opération arrivée a ce 
point, on laisse déposer et on lave le carbonate de baryte deux lois, 
et comme ce carbonate contient toujours une faible partie d hydro- 
gène sulfuré, on ajoute à ce carbonate "2 à H pour cent de son pouls 
présumé de tluate de baryte, dont le principal rôle est, alors que 
l'on fait sécher ledit carbonate dans des cornues à gaz, de chasser 
les dernières traces d'hydrogène sulfuré. 

M. Lelong-Burnet a adapté un gros tuyau en 1er au couvercle 
qui conduit le gaz hydrogène sulfuré dans un four pour y être 
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brûlé et converti en acide sulfureux; il a le soin «le taire rencon- 
trer avec l'acide sulfureux sortant du four une quantité nécessaire 
de gaz hydrogène sulfuré, ce qui donne pour résultat la condensa- 
lion du soufre qui se dépose dans les cuves placées en queue. 



GÉNÉRATEURS A VAPEUR. 

I»ar M. le capitaine Gerner, de New-York. 



(l'I.ANCIIK un, no. '.t 

A l'exposition de l'Institut américain qui a eu lieu à New-York 
à la fin de l'année 1867, trouvons-nous mentionné dans le Scientific 
American, une nouvelle forme de générateur, connue sous le nom 
de « Gerner », du nom de son inventeur, a grandement attiré l'at- 
tention des industriels qui ont examiné les particularités de sa 
structure intérieure. 

Ce système était représenté par plusieurs spécimens de généra- 
teurs fixes horizontaux et verticaux. 

Nous nous arrêtons spécialement sur le premier de ces types, 
comme étant celui qui présente le caractère le plus complet d'origi- 
nalité. 

La fig. 7 de la pl. 48i le représente en section longitudinale 
faite par l'axe. 

On voit que ce générateur consiste eu deux enveloppes coniques 
A et B placées l'une dans l'autre, et laissant entre elles un espace 
de 10 à 20 centimètres, par exemple, variant suivant bs dimensions 
de la chaudière, et qui est entièrement rempli d'eau; cette eau 
enveloppe entièrement le cône intérieur central B, dont la capacité 
laissée libre est destinée à recevoir la vapeur, qui se trouve ainsi 
enveloppée par une matière non conductrice. 

Au fur et à mesure de sa production, la vapeur s'élève dans le 
dôme C, au centre duquel est monté le tuyau D, qui établit la eom- 
inunication avec le réservoir central B. Le tuyau de prise de vapeur K 
plonge dans ce réservoir, et, sortant du dôme, se raccorde avec le 
tuyau E' qui conduit cette vapeur h la machine motrice. L'alimenta- 
tion a lieu par le tuyau F, et l'indication de l'eau par le tube de 
niveau H, placé sur la face du fourneau, au-dessus de la porte // du 
foyer dont les produits de la combustion, après avoir léché les 
parois extérieures de l'enveloppe extérieure A, se rendent à la che- 
minée G. l'n petit tuyau I, greffe à la partie intérieure du réservoir 
central, sert à essayer le degré de sécheresse de la vapeur. 
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Sur le même principe, M. Gemer construit des générateurs 
locomobiles horizontaux et verticaux, dont l'entourage de brique est 
remplacé par une double enveloppe remplie d'eau et dans laquelle 
est disposé le tbyer. D'après le Scienti/ic American, le principal 
avantage de ces chaudières consiste dans une grande production de 
vapeur, qui peut s'élever, paraît-il, jusqu'à 12 litres d'eau par kilo- 
gramme de combustible, en même temps que la puissance effective 
d'un cheval-vapeur peut être obtenue entre les limites de 36 à 
72 décimètres carrés de surface de chauffe, suivant les dimensions 
des chaudières. 



POMPE A VAPEUR A ACTION DIRECTE. 

par M. William TJjoo. de Londres. 



(PL. «s, fig. • a u. ) 

Nous ne rappellerons pas les divers systèmes de pompes à 
vapeur à action directe que contient déjà cette Revue, nos lecteurs 
pourront aisément les trouver dans les précédents volumes ; mais le 
sujet présente trop d'intérêt au point de vue des applications nom- 
breuses dont ce genre de machine est susceptible, pour que nous 
négligions de reproduire les dispositions nouvelles qui nous pa- 
raissent présenter sur les précédentes quelques perfectionnements. 

Le dessin de la pompe que nous donnons pl. 485 est emprunté 
au Practical Mechanic's Journal; il permettra de se rendre aisément 
compte de la simplicité de construction de cette machine, de son 
accès facile dans toutes ses parties et enfin du tout compacte qu'elle 
présente. 

La fig. 1 montre cette pompe en élévation, et suivant une section 
longitudinale passant par l'axe du cylindre à vapeur et de la pompe; 

La fig. 2 est un plan correspondant vu en dessus; 

La fig. 3 est une section transversale faite par les orifices d'en- 
trée de la vapeur suivant la ligne 1-2; 

La fig. 4 est une seconde section semblable, mais faite suivant 
les orifices de sortie, par la ligne 3-4 ; 

La fig. 5 est une troisième section transversale, par la ligne 5-b\ 
suivant le milieu du châssis oscillant qui actionne le tiroir. 

Avec la plaque de fondation A sont fondus d'une seule pièce les 
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cylindres B et B'; l'un, à l'extrémité de gauche, est le cylindre à 
vapeur; l'autre, à l'extrémité de droite, est le corps de pompe. La 
tige D du piston h vapeur P est prolongée pour recevoir directement 
le plongeur p de la pompe. 

Le cylindre B présente les orifices ordinaires d'introduction a 
et celui d'échappement b, alternativement découverts par une valve 
ou tiroir cylindrique particulier E, qui fonctionne dans la botte de 
distribution F, plus particulièrement représentée dans les sections 
transversales fig. 3 et 4. La chambre ou cavité c qui existe à l'in- 
térieur du tiroir est en communication constante avec la vapeur 
arrivant du générateur par le tuyau G. 

Des ouvertures radiales sont pratiquées suivant différents angles 
autour de la chambre centrale c, et en ligne longitudinale avec 
chacune de ces ouvertures; mais en position inverse, il y a une 
chambre b' qui sert à faire communiquer l'un ou l'autre des orifices 
ou ouvertures avec l'orifice de sortie, suivant la direction dans 
laquelle se trouve le tiroir. Autour du tiroir existe une chambre d 
formée partiellement autour du tiroir et sur le côté opposé des 
passages d'introduction et de sortie de vapeur, dans le but de ré- 
duire la surface des parties frottantes. 

La tige H du tiroir fonctionne à travers le presse-étoupe e de la 
boîte à vapeur, et elle est couplée par un manchon f claveté à la 
tige semi-rotative l guidée dans les supports g. Sur cette tige sont 
fixés le segment K, ainsi que la pièce-guide centrale L, dont les 
formes combinées constituent une rainure ou mortaise sans fin. 

Dans cette rainure fonctionne le galet M, porté par la partie 
inférieure du bras N claveté directement sur la tige du piston D. 
Un œil pratiqué dans la partie supérieure de ce bras N glisse sur la 
lige-guide 0, qui s'étend du corps de pompe au cylindre à vapeur. 

En vue d'assurer un mouvemeut d'une grande douceur et d'em- 
pêcher le bruit et les vibrations, le galet M n'est pas fixé d'une façon 
rigide; il est pourvu à son centre d'une matière élastique formant 
ressort. En outre, la rainure de la camme à segment K L est garnie 
de cuir comprimé ou de caoutchouc durci, maintenu entre deux 
plaques métalliques. 

En faisant arriver la vapeur dans le cylindre, tandis que le tiroir 
occupe la position représentée fig. 1, le piston P, poussé vers le 
fond opposé, entraîne naturellement, par sa tige D, le plongeur p à 
l'intérieur du corps de pompe; l'échappement de la vapeur a lieu 
alors par l'orifice opposé a, qui la dirige par celle b dans le tiroir, 
placé de manière à la mettre en communication avec le tuyau de 
sortie T. Pendant que le piston se meut à l'extérieur, le galet M est 
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déplacé dans la partie droite de sa rainure différentielle, par consé- 
quent le tiroir reste stationnaire; mais lorsque le piston est sur le 
point d'achever sa course, le ^alet M, qui se trouve alors dans la 
partie courbe de la rainure, oblige son châssis K et la pièce L qui 
se rattachent à l'axe I, d'osciller ou tourner d'un côté ; ce mouvement 
semi-rotatif est suffisant pour amener l'autre orifice de vapeur en 
communication avec la chambre, ce qui permet d'introduire la 
vapeur sur la face du piston, tandis que celle qui a travaillé 
s'échappe à l'arrière. Cette position du tiroir est maintenue aussi 
longtemps que le galet M circule dans la partie droite de la rainure, 
sur le bord opposé du châssis auquel elle appartient; tandis que 
ledit galet se meut dans la portion courbe de la rainure, le tiroir, 
qui tourne ou oscille partiellement, reprend alors sa position pre- 
mière représentée fig. 1. 

Ce tiroir de forme toute spéciale et son mode d'action peuvent 
êlre très-bien utilisés pour les marteaux à vapeur ou toutes autres 
machines à vapeur à mouvement rectiligne alternatif. 

Des expériences récentes faites par M. Tijou font conduit à 
modifier légèrement la forme de la rainure différentielle représentée 
sur les figures; il a trouvé qu'en donnant plus de courbure aux 
extrémités de la rainure, de manière qu'elle se rapproche plus de 
la forme d'une ellipse légèrement contournée, il augmentait non- 
seulement la douceur du mouvement du tiroir, mais encore qu'il 
obtenait l'avance du tiroir, résultat remarquable, si l'on considère 
qu'il est atteint sans l'aide d'excentrique. 

M. Tijou a aussi ajouté au-dessous de la pompe un petit axe m 
avec un volant-manivelle v (fig. 1) qui facilite la mise en train en 
faisant mouvoir le tiroir à la main; à cet effet, l'axe est terminé par 
un carré qui entre dans un ressaut correspondant pratiqué dans 
l'extrémité de l'axe oscillant 1. 

Les principales dimensions de l'appareil sont : 

Diamètre du cylindre à vapeur - 0 ,n 07*_> 

Course du piston .... — 0"' 135 

Diamètre du corps de pompe . — 0"'0;>7 

Course de son piston . . . O'-ltf. 1 » 

Avec une pression de 3 k " 87 par centimètre carré, la pompe 
accomplissant 300 doubles mouvements par minute, peut élever près 
de 1,000 litres d'eau par heure. 
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TRIEUR - SEPjVRATEI R DES MONNAIES. 

par M. Ch. Delnest. constructeur-mécanicien a Mons. 



( l'I.ANCDE 483, FIC. G A 8.) 

Dans le vol. XXXVI de cette Revue nous avons parle" des divers 
appareils que M. Delnest, de Mous, avait envoyés a l'Exposition uni- 
verselle de 1807, lesquels présentaient à divers titres, suivant leur 
importance, un plus ou moins grand intérêt, mais conservant tou- 
jours ce cachet pratique qui distingue les travaux de ce construc- 
teur. Aujourd'hui nous allons décrire un appareil bien simple, 
pouvant cependant rendre de véritables services et qui, par cela 
môme, mérite d'être connu. 

Cet appareil a tait l'objet récemment d'une demande de brevet 
d'invention; il a pour but d'obtenir rapidement et mécaniquement 
le triage ou séparation des pièces d'or, d'argent ou de cuivre mon- 
nayé suivant leur valeur, en utilisant à cet effet les différences 
qu'elles présentent en dimensions, diamètre ou épaisseur, en un 
mot d'en opérer le classement de telle sorte qu'il ne reste plus qu'il 
compter des pièces de même valeur sans devoir les prendre une 
à une dans des tas de pièces différentes. 

La fig. 6 de la pl. 485 représente ce trieur-séparateur en coupe 
verticale ; 

La fig. 7 en est un plan vu en dessus; 

La fig. 8 une vue de face par rapport à la porte de côté de l'un 
des angles de la boîte. 

Ce spécimen d'appareil est composé d'une boîte en bois A dans 
les parois de laquelle sont encastrés quatre cribles en tôle de fer 
(' cV r'; le premier retient les pièces de dix centimes, le deuxième 
celles de deux francs, le troisième celles de cinq centimes, le qua- 
trième celles d'un franc, le fond de la caisse reçoit les pièces de 
deux centimes et autres plus petites s'il y en a. 

La trappe en tôle/, retenue par des coulisses /' à l'un des angles 
o*e la caisse, permet d'en vider successivement les compartiments 
par les ouvertures o o' o' o 1 o\ en l'inclinant dans le sens d'une dia- 
gonale. 

Pour se servir du trieur, on verse dans le compartiment supé- 
rieur les monnaies à séparer, puis on agite brusquement l'appareil 
pendant quelques secondes, le triage s'opère et il ne reste plus qu'à 
vider les compartiments de la manière indiquée ci-dessus. 

Si l'on avait à classer des pièces de même diamètre mais d'épais- 
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seur différente, la séparation pourrait s'opérer au moyen de lames 
fixes qui ne laisseraient entre elles et le fond des compartiments que 
le passage nécessaire aux plus minces, les autres seraient évidem- 
ment retenues. 

On peut donner au trieur toute autre forme : rectangulaire, cir- 
culaire, hexagonale, etc., le suspendre par des cordes, chaînes, 
ressorts, etc., de manière a pouvoir l'agiter plus facilement et en se 
tenant de côté pour ne pas respirer la poussière délétère qui s'en 

échappe par la secousse. 

On peut augmenter ou diminuer le nombre des cribles, les faire 
eu fer, acier, cuivre ou tout autre métal ou substance, employer 
pour la caisse, soit du bois, soit du fer, soit toute autre matière, les 
faire pleines ou a jour par perforation ou tissage, tôles percées ou 
loiles métalliques pour laisser passer la poussière, etc. 

Les cribles peuvent être disposés par boites superposées, à em- 
boîtement, à charnières ou à tiroirs, ou être tout à fait séparés ; dans 
ces cas, il ne faudrait plus de trappe, chaque compartiment pouvant 
être retourné pour être vidé; dans les autres cas précités, la trappe 
ou les trappes peuvent affecter toute espèce de forme et de disposi- 
tion et être faites en bois, en métal ou toute autre matière. 

On peut aussi disposer les cribles suivant des tambours que l'on 
ferait tourner comme les diviseurs de graines employés dans les 
moulins à blé, soit en changeant les numéros des cribles suivant la 
longueur de l'appareil, soit en les distribuant en cylindres concen- 
triques et en introduisant dans ce cas les monnaies à séparer dans 
celui du centre; en un mot, on peut adopter pour le criblage des 
monnaies tous les systèmes applicables à la séparation des céréales 
et autres matières. 

Les trieurs de monnaie sont susceptibles de recevoir de nom- 
breuses applications notamment dans les grandes usines qui trai- 
tent avec les détaillants, telles que les moulins a blé, les brasseries, 
les distilleries, etc., dans les bureaux de recette en général, stations 
de chemins de fer, d'omnibus, de messageries, dans les théâtres, 
cafés et débits quelconques, etc., etc.; partout ils procureront par 
le triage préalable une économie énorme de temps pour le comptage 
des monnaies et conséquemment rétablissement ou relevé de 1» 
caisse. 

Des expériences répétées ont pleinement démontré que pour des 
monnaies très-mélangées, on opérait le comptage environ quatre lois 
plus rapidement en employant le trieur que par la méthode ordi- 
naire. 
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VENTILATEUR CENTRIFUGE 

A CHAMBRE ANNULAIRE ET A BROSSE, 
par MM. Reichenbach et S. Golay, à Paris. 



( PLANCHE WS Flfi. 11 ET 10. | 

MM. Reichenbach et Golay se sont fait breveter en France et à 
l'étranger pour un système de ventilateur à force centrifuge, qui se 
distingue par plusieurs combinaisons que nous allons taire con- 
naître, et dont le but est à la fois de simplifier la construction ei 
d'améliorer l'effet utile de l'appareil. Ce double résultat est obtenu : 

1° Par l'addition au pourtour de l'enveloppe d'une chambre annu- 
laire servant de récipient à l'air aspiré au centre, et qui est com- 
primé par le mouvement rapide des ailes ; l'enveloppe du ventila- 
teur est formée de deux coquilles disposées de façon à permettre 
la communication du récipient avec l'intérieur de l'appareil par une 
ouverture annulaire étroite. 

Les ailes du ventilateur sont symétriques et planes, ce qui leur 
permet de tourner indifféremment dans un sens ou dans l'autre; 
elles fonctionnent dans un espace dont la section présente une 
forme conique et curviligne analogue à celle d'une lame de grattoir; 
enfin , la chambre d'air peut être percée de plusieurs orifices des- 
tinés à conduire l'air insufflé a l'endroit où il doit être utilisé. 

2° Dans le remplacement facultatif des ailettes employées ordi- 
nairement, par une brosse circulaire en crin, baleine ou fils métal- 
liques. Cette brosse se compose d'un moyeu en bois, monté sur 
l'arbre du ventilateur, sur le pourtour duquel on a planté plu- 
sieurs rangs de pinceaux qui rayonnent du centre à la circonférence, 
et qui sont suffisamment espacés vers le centre pour que l'air puisse 
y affluer facilement. Ces pinceaux s'épanouissent jusqu'à la ren- 
contre des parois de l'appareil, empêchent l'air de tourbillonner 
contre lcsdites parois et de se perdre inutilement. 

L'application de cette brosse supprime radicalement le bruit que 
font ordinairement les ventilateurs, et permet d'obtenir une hermé- 
ticité complète évitant par conséquent toute perte de vent. 

L'ensemble de ces dispositions a pour but de diminuer aussi 
d'une façon très-sensible la résistance des ventilateurs et par con- 
séquent la force nécessaire pour les faire mouvoir. 

La fig. 9 de la pl. 485 montre en coupe verticale ce ventilateur à 
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récipient d'air, à prises multiples, les palettes étant remplacées par 

une brosse circulaire. 

La fi» 10 en est une coupe transversale correspondante; 
On voit tout d'abord que les coquilles A et A', formant 1 enve- 
loppe du ventilateur, sont réunies par des vis a et constituent la 
boîte ou enveloppe et le bâti de tout le système; elles forment éga- 
lement le récipient d'air R qui communique avec le ventilateur pro- 
prement dit par l'espace annulaire jr. qui existe entre les deux 
coquilles. Vu centre, de chaque côté, sont les orifices b qui donnent 
passade à l'air aspiré par les palettes tournant à l'intérieur dont la 
section affecte la forme conique et curviligne, ces palettes étant 
remplacées par la brosse circulaire B. , , . 

Le récipient d air R porte un certain nombre de tubulures » 
destinées à la sortie de l'air foulé, et qui peuvent communiquer 
isolément avec un nombre égal de conduits différents ou bien être 
réunies par des tuyaux recourbés, de façon à diriger la totalité cte 
fair dans un seul tuyau. 

Ces trois conduits peuvent aussi être réunis en un seul, dispose 
lançentiellement à la circonférence et munis d'une cloison qui 
empêche l'air entraîné par la rotation de prendre une fausse direc- 
tion. Sur l'axe c du ventilateur sont calées les douilles d qui servent 
à fixer le moveu de bois qui porte les pinceaux formant la brosse R. 

Grâce à cette disposition, le montage de l'appareil est excessive- 
ment simple et cependant la brosse est fixée solidement à 1 arbre r. 

On remarquera que les constructeurs ont pris le soin d'écarter 
suffisamment à leur base les pinceaux qui forment la brosse, afin de 
permettre à l'air de pénétrer dans le centre de l'appareil et d'affluer 
dans l'espace annulaire R par tous les interstices que les brins laissent 
entre eux afin d'augmenter la puissance du débit de ce ventilateur. 

De même les pinceaux ont été conduits jusqu'au contact des 
parois du ventilateur, afin que l'air une fois lancé ne puisse revenir 
sur ses pas et tourbillonner contre ces parois; cette herméticité 
impossible à obtenir avec des palettes qui frotteraient contre les 
faces de l'appareil est sans aucun inconvénient dans ce système, les 
crins s usant exactement de façon à épouser la forme de ces parois 
sans qu'il en soit résulté aucun ronflement ni aucun bruit. 
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APPAREIL DE LAVAGE ET D'ÉVAPORATION DU NOIR ANIMAL. 

par MM. Schaffer et Budenberg, constructeurs de machines 

il Buckau-Magdcbour?. 



pi.ANf.Hr. 1x5, nr.. n et is.i 

Dans noire précédent numéro, nous donnions le dessin et la 
description d'un appareil séparateur des noirs en grains à laide de 
l'air permettant d'obtenir une économie notable sur l'opération simi- 
laire effectuée généralement à l'aide de blutoirs. Aujourd'hui nous 
avons à traiter un sujet qui, quoique différent, se rattache pourtant 
à la même fabrication, en ce qu'il s'agit également de la préparation 
du noir animal dont l'emploi est si indispensable dans les sucreries. 

C'est un appareil d'une disposition simple et mécanique destiné 
au lavage et à l'évaporation, et qui permet la purification du noir 
dans les meilleures conditions manufacturières. 

La fig. 1 1 de la pl. 485 le représente en section verticale faite 
par l'axe. On voit qu'il consiste en un récipient en foute A, réuni par 
des oreilles a à un tuyau en fonte à deux branches arquées R et R', 
qui sont supportées par les montants B et B\ munis à cet effet de 
boîtes à étoupe b et b' dans lesquelles les extrémités sont engagées. 

Les branches R et R' se rencontrent au milieu pour former une 
même tubulure r boulonnée au fond même de la cuve A ; elle est 
pourvue de deux orifices séparés qui débouchent à l'intérieur, l'un 
destiné a l'arrivée de la vapeur, l'autre à l'arrivée de l'eau. 

Sur le tuyau R' est placé un volant S, qui est muni a son pourtour 
de poignées et de deux entailles diamétralement opposées. 

En faisant tourner ce volant, on entraine la cuve que l'on arrête, 
soit l'ouverture en dessus, soit en dessous, en faisant pénétrer le 
bout du levier T dans l'une ou l'autre des entailles. 

Le mouvement, c'est-à-dire le retrait du levier T de celles-ci, 
s'opère à l'aide d'une tringle T qui est actionnée par une pédale P. 

Le vase À porte au milieu un tube K, que l'on peut retirer au 
besoin, et qui est percé de quatre trous à sa partie inférieure comme 
l'indique le plan, fig. 12, et dont le sommet ouvert peut être fermé 
par un bouchon. Le bord supérieur de ce vase est fondu avec une 
gouttière f munie d'un déversoir et, vers le fond, avec un bord 
saillant sur lequel se place un double tamis mi. 

In tamis semblable m' sert de couvercle a cette cuve et une 
barre M placée en travers fait l'office de fermeture. 

XXXVIII. il 
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Purification du noir qui a servi dans les filtres employés à la 
fabrication du sucre. - Le noir est introduit directement en sor- 
tant des filtres dans l'appareil et, pour cela, on retire le tuyau K, 
tandis qu'on met en place le double tamis. Le tamis ferme doit 
empêcher la chute du charbon d'os dans la calotte r. On remplit de 
charbon d'os jusqu'à 50 millimètres environ du bord, puis on donne 
la vapeur jusqu'à ce que l'eau condensée s'écoule sur le bord. Le 
tamis-couvercle m' doit alors être fermé, puis on tait arriver de 

l'eau dessus par le tuyau IV. . 

On fait donc a-ir à la fois la vapeur et l'eau. On laisse arriver 
l'eau jusqu'à ce qu'elle en sorte claire et limpide. Alors seulemen 
on ferme le robinet «' d'arrivée de l'eau, puis on retourne l'appareil et 
on laisse arriver la vapeur par le tuyau R jusqu'à ce qu'il ne tombe 
plus de gouttes d'eau. On enlève finalement la barre M qui tait 
verrou et on reçoit à la partie inférieure, dans une caisse, le charbon 
purifié et lavé. 

Nettoyage du noir animal qui a travaillé dans les cuves de fermen- 
tation. — On traite ici le charbon d'os acide par la soude ou la 
baryte caustique et cela de la manière suivante : 

On place le tuyau K et on le ferme au moyen d'un bouchon; on 
met également en place le double tamis, puis on remplit de noir jus- 
qu'au bord dudit tuyau ; on enlève alors le bouchon et on ouvre les 
robinets d'eau s' et de vapeur s, assez pour qu'il y ait submersion. 

Lorsque le récipient est complètement rempli, on ferme le 
robinet d'eau et on règle le robinet de vapeur de manière qu'd se 
produise un déversement lent. La circulation est continuée ainsi, 
jusqu'à ce que la soude qui se trouve placée dans le charbon dos 
soit complètement dissoute et absorbée. L'épreuve qui indique 
qu'on a employé assez de soude consiste à plonger dans le liquide 
du papier à réaction qui ne doit plus être bruni. 

Par des additions successives, on arrive à trouver quelle est 
la quantité exacte de soude nécessaire pour saturer les 100 kilo- 
grammes de charbon que contient l'appareil. 

11 se produit un échange d'acides entre le sulfate de chaux qui 
se trouve mélangé au noir, et qui abandonne son acide sulfurique a 
' la baryte, et le carbonate de soude, lequel abandonne son acide car- 
bonique à la chaux; il se forme alors du carbonate de chaux et du 
sulfate de baryte. Si le charbon est neutralisé, on ouvre les robinets 
d'eau et de vapeur afin de laver. Lorsque l'eau soi t claire, on hut 
basculer l'appareil el on vide. 
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ÉLEVÉS A LA TEMPÉRATURE ROUGE. 
Communication de M. le général Morin a l'Académie des sciences. 

L'Académie avait chargé une commission composée de MM . Payen, 
Cl. Bernard, Frémy, H. Sainte-Claire Deville, Bussy et Morin, d'exa- 
miner divers mémoires qui lui ont été adressés sur la question tort 
complexe et fort importante de l'iusalubrité des appareils de chauf- 
fage en fonte et en fer, et de faire exécuter à cet effet les expériences 
nécessaires. Voici l'extrait donné sur ce sujet dans les comptes 
rendus des séances de l'Académie. 

Effets physiques généraux des appareils dr chauffage en métal. — 
Tout le monde sait que, si les poêles sont des appareils de chauf- 
fage économiques, ils ont en général l'inconvénient commun de ne 
produire qu'un renouvellement très-insuffisant de l'air dans les 
lieux habités. Les poêles de fonte ou de fer, par la rapidité avec 
laquelle ils s'échauffent et atteignent la température rouge, ont en 
outre le défaut très-grave d'élever outre mesure la température de 
l'air à une faible distance de leur surface. 

On en aura une idée par les résultats d'observations suivants : 



TEMPÉRATURES OBSERVÉES A DIFFÉRENTES DISTANCES D'UN POÊLE DE FONTE. 



Dates. 


Heures. 
• 


Températures obser 
aux distances de 


,u ; cs 


2 e 

* û.o "S 
U g» t 

su 
*° e 

•o s 


Observations. 


0^50 


jm. 


1™ÎH) 


3». 


1868 
8 mai. ' 

L 1 


1 9 
10 

12 

.s 


50°, 2 
52», 0 
60», 2 
60», 5 


43», 0 
44°, 5 
46<>,2 
47°, 9 


38°, 0 
37°, 7 
38°, 7 
42->,4 


36°, 6 
36°, 6 
36°, 3 
39°, 3 


16°,9 
1o°,4 
23°,9 t 
21°,2 


Le poêle n'était pas 

rouge. 
Le poêle était rouge 

sombre. 



Ces chiffres, qui n'apprendront rien aux physiciens, donnent 
cependant une mesure de l'intensité de la chaleur que peuvent per- 
cevoir des ouvriers, des soldats, quij rentrant après avoir été 
exposés au froid et a l'humidité, s'approchent pendant quelque . 
temps d'un poêle en métal chauffé au rouge. 

Ce danger et les graves inconvénients qui en résultent, ont été 
signalés de la manière la plus nette par l'illustre Larrey dans 
ses Mémoires de chirurgie militaire, à l'occasion des grandes cam- 
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naenes de 1806, 1810 et 1812. Il cite de nombreux cas (Tasphym- 

nui n'ont pas d'autre cause. 

Effets^ chimiques et i,,ysioloo,qlks. - Outre les effets extérieurs 
de la température excessive à laquelle s'élève fréquemment la sur- 
face des poêles en métal ordinaires, et qui constituent leur défaut 
le plus gra ve et le plus général, il peut aussi exister d autres cause, 
secondaires moins actives, mais qui, dans des conditions pa t u 
lières et défavorables, sont susceptibles d exercer des influence, 
fâcheuses. De ce nombre sont les altérations chimiques que ce> 
poêles font subir à l'air. 

Avant d'indiquer les tentatives que nous avons faites pour ie. 
reconnaître, nous rappellerons que MM. H. Sainte-Claire Deville et 
Troost, dans une note insérée au compte rendu de la séance au 
3 janvier 1868, ont montré que l'air, au contact de la surface exté- 
rieure d'un poêle de fonte pouvait se charger d'une proportion 
d'oxyde de carbone, qui a atteint parfois, dans leurs expériences, 
jusqu'à 0.0007 et à 0.0013 de son volume. 

Pour rechercherdirectement s'il exislait de l'oxyde decarbonedans 
l'air d'une salle chauffée par un poêle en métal, nous avons employé . 
1» les procédés physiologiques; 2" les procédés d'analyse chimique. 

Expériences sur des lapins places dans la salle chauffée. — un 
suivant et les conseils et la méthode encore inédite de M. Cl. Bernard, 
a l'aide de ses appareils et avec le concours de son préparateur, 
M Bréhant, nous avons entrepris une série d'expériences, qui ont 
été exécutées avec le plus grand soin par M. Urbain, préparateur 
du cours de chimie de M. Cahours, à l'École centrale. 

Nous nous bornerons ici a en faire connaître les résultats. 

TABLEAU COMPARATIF DES PROPORTIONS D'ACIDE CARBONIQUE, DOXYGÉNE ET 1.0XYDF : DE 
CARBONE CONTENUES DANS <0O CENTIMÈTRES CEDES DE SANG DE LAPINS PLACES PENDA 
TROIS JOURS DANS INE SALLE CBAITFÉE AVEC DES POELES EN MÉTAL A LA TEMPERAT! 
MOYENNE DE 50 A 35 DEGRÉS. 



Nature des gaz. 



Lapins 
à l'état 
normal. 



Lapins soumis à T'influence d'un 
poêle de fonte 



a la partie supérieure 
de la pièce. 

l'o^l.'\i.tix | Po*le «' «if 
.lu lv Curr-t. il.- tuwni.-. 



\ 

Acide carbonique 
Oxygène .... 
Oxyde de carbone , 

■ ■ 



a la 
partie 
inférieure. 



Lapins soumis 
à l'influence d un poêle 

de lole 
à la partie supérieure 
de la pièce. 



IVlr VM'U» 

.lu IV Carrvt. 



cuil. r. 

•26,50 

■ 

0,00 



«•m. »•. 
±0,94 
4.75 

l,i:i 



roui. c. 

16,96 

<> 

1,52 



rclil. r. 

±2,9* 

H 

0.00 



cvlil <■■ 

»9,o* 

7,45 
O.00 



tv-nt. <•■ 

:i±08 

5.97 
0,01» 



|> ( ,.M.' 



(Tilt 

:t5,o<» 

■ 

0.00 
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Expériences sur des lapins exposes a la température de l'air 
extérieur. — Les expériences précédentes ayant été faites dans 
une salle chauffée à 30 ou 35 degrés, nous les avons répétées 
en plaçant les animaux sous une cloche dans la salle placée à 
l'étage supérieur, où la température était à peu près celle de l'air 
extérieur, et eu leur faisant respirer de l'air emprunté, au moyen 
d'un aspirateur, à celle qui était chauffée. 

Deux expériences ont été faites, l'une le i l février, et l'autre le 
18 février 1869; les résultats de cette dernière ont été constatés eu 
présence de M. Cl. Bernard : 



Naluiv des gaz. 


Lapins 
a 

lViat normal. 


Lapins ayant séjourné sous la cloche 
pendant 


34 heures (1 i fovr.j. 


30 heures (18 févr.). 


Acide carbonique. . . . 

Oxygène 

Oxyde de carbone .... 

1 


wnl. r. 

33,25 
9,49 

0,00 


40,00 
0,25 
0,75 


crnl. t. 

42,73 
5,32 

1.98 | 



Le 1 1 février, l'air qui sortait de l'enveloppe du poêle était 
humide; le 18, il était sec; c'est ce qui explique, comme on le 
verra par d'autres expériences, l'excès de la proportion d'oxyde de 
carbone trouvé dans l'expérience faite devant M. Cl. Bernard. 



TARLEAU COMPARATIF 1>ES NANTITES D' ACIDE CARBONIQUE , DOXYGÉNE ET DOXYDE DE 
CARBONE CONTENUES DANS 100 CENTIMETRES CIRES DE SANG DE LAPINS AYANT SEJOURNE 
TROIS JOURS SOIS UNE CLOCHE DE VERRE MAINTENUE A LA TEMPÉRATURE AMBIANTE SOIS 
L'INFLUENCE DE DIVERS GAZ. 





Air extérieur. 




- 5 ~j 

2 abc 

w a S 


S S? 2 


Nature des ga*. 


Résultats 
observas le 
12 juin 1868. 


Résultats 
observes le 
13 juin 1868. 


i — 

3 8 e 

-w T5 

S- Tl 
< © 


fi s ■£ 

<= i* « 
o .-^ o 

e. 1» p 
© 


e S s 

O -* C8 

4J © 4» 

© 




.•cnl. r. 


r*nt. r. 


cent. e. 


cent. r. 


rrnt. r 


Acide carbonique. . 


27,25 


26,56 


37,60 


41,39 


31,70 




7,15 

- — 


8,12 


7,70 


7,56 


4,15 




7,70 


» 




>• 


Oxyde de carbone . 

4 


0,00 


0,00 


0,00 


0,00 


3,90 1 



KxPÉRIENT.ES SI H l'|NKLLENCE DES DIVERS CA2 SIR LA COMPOSITION lit 

sanc;. Des expériences directes faites sur des lapins soumis ;i 
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respirer de l'air mélange de proportions connues d'hydrogène, 
d'hydrogène protocarboné et d'oxyde de carbone, ont «onlrejie 
ee derntr gaz avait seul la propriété d'expulser une partie de 1 oxy- 
gène que contient le sang, et qu'il suffisait de la très-minime p «h 
portion de 0.0004 de ce gaz dans l'air pour expulser plus des 0.4o 
de l'oxygène du sang. Les résultats des expériences sont contenus 
dans le tableau qui précède. 

Conclusions des expériences faites sur les animaux. fci i en- 
semble des expériences faites sur les lapins ne permet pas de fixer 
avec quelque précision les proportions d'oxyde de carbone absorbe 
par leur sang, ni celles de l'oxygène qui en a été expulsé leurs 
résultats concordent tous pour montrer que l'usage des poêles de 
fonte chauffée au rouge détermine dans ce sang, par la présence 
de l'oxvde de carbone, gaz éminemment toxique, des altérations 
dont là répétition peut devenir dangereuse, tandis que le même 
procédé d'investigation n a pas révélé d'effets analogues lorsque le 
chauffage a été opéré avec des poêles de tôle de ter. 

Cette conclusion ne nous parait pas cependant justifier us 
assertions trop absolues de M. le D r Garrot, sur l'innocuité des 
poêles de fer, qui présentent, comme ceux de fonte, les inconvé- 
nients très-graves résultant de la brusque élévation de tempéra- 
ture de leur surface extérieure, et celui de décomposer alors 1 acide 

carbonique de l'air. 

Recherche directe dr l'oxyde de <;ahbone contenu dans l air de la 
salle. - Nous avons employé, pour cette recherche, le procède et 
les appareils mis en usage par M. H. Sainte-Claire Dev.lle, en chau - 
lant successivement la salle avec un poùlc de fonte et avec un poêle 
de fer; ces poêles ont d'abord été maintenus à l'état norrnal, pui* 
enduits de plombagine, puis enfin mis en contact avec les pous- 
sières répandues dans la salle et fréquemment soulevées par le 
balayage. 

Les proportions d'oxyde de carbone que l'air pouvait contenir 
ont été déduites de celles du carbone, dont l'existence était con- 
statée par l'acide carbonique recueilli dans l'appareil d'analyse et 
calculées : i« dans l'hypothèse, admise par MM. 11. Sainte-Claire 
Deville et Troost, qu'il ne se forme pas simultanément d'hydrogène 
protocarburé; 2" dans celles où ce gaz coexisterait avec l'oxyde de 
carbone. 

Expériences faites avec, des poêles ordinaires. - Les résultats 
des diverses expériences exécutées dans ce but, et ceux des calculs 
sont consignés dans les tableaux qui suivent. 
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PROPORTIONS D'OXYDE DE CARBONE CONTENUES DANS L'AIR DE LA SALLE CUAUFFÈK PAR DES 

POÊLES METALLIQUES. 



Nature 
des gaz contenus 
dans l'air. 


Poêle de fonlo 

(Petit modèle ■!<•• riiM-nu»». i 


Poêle de tôle emboutie. 


Le poêle étant 
à l'état normal. 


| S'a 
=■ - a 

taj 

a °» 

ÇS o 


1 


• 

a a 
« S 

O 

o a 
% ^ 
a '— 


ï è 
J> a 'âê 
*i *■ ca 

a* — * a 

o — — 
•J a a. 

ï? - 


«* = 
? a 

J * i 




1 

Première hypothèse. (Point d'hydrogène protocarboné.) 


Oxyde de carbone 


0,00140 


| 0,00170 


| 0,00180 | 0,00041 


0,00122 | 0,00055 




Deuxième hypothèse. (Existence d'hydrogène protocarboné.) 


Hydrogène proto- 








] 






carboné. . . 


0,00102 


0,00053 


0,00032 


0,00048 


0,00077 


0,00031 


Oxyde de carbone 


0,00038 


0,001 12 


0,00148 


0,00000 1 


0,00044 


0,00023 j 



Expériences faites avec le poêle a enveloppe. — Des expériences 
avec le- poêle de fonte à enveloppe ont ensuite été faites, sur l'invi- 
tation de M. Bussy, dans le but de restreindre la capacité dans 
laquelle circulait l'air qui léchait la surface du poêle chauffé au 
rouge. Elles réalisent d'ailleurs, sous ce point de vue, ce qui se 
passe dans un grand nombre de poêles en métal, où la section de 
passage de l'air n'est pas plus grande que dans cet appareil, et où 
la vitesse de circulation seule est supérieure. 



DE GAZ OXYDE DE CARBONE CONTENUES DANS 100 LITRES D*AIR AYANT PASSÉ DANS 
L'ENYELOPPE OU POÊLE DE FONTE CHAUFFÉ AU ROUGE SOMBRE. 



Dates. 



s. "O 

5.= 
a. ce 
es "_ 

>■ » 

a 
■§ 



a 
J 



-a 
ë 



l n hypothèse. 

Point 
d'hydrogène 
protocarboné. 



Propo riions 

d'oxyde 
de carbone. 



2«* hypothèse. 

Existence 
de I hydrogène 
protocarboné. 



CSC 

l'H 



•M 



a 

o 

> 
— 



1868 
16 sept. 
1« octob. 
3 octobre 
9 octobre 
20 octob. 
22 octob. 

1869 
«janvier. 
18 janv. 



Hf-200 
1»"^ 160 
1FM10 
0*'-63» 
0«f-900 
0k'-500 



0f- 0730 
0«'02S9 
Offr- 0239 
0P- 0210 
0*'-0579 
0«r- 0220 



0«'-500 Ok'0580 
Oer.QOO 08*- 0000 



0**. 2230 
0?'- 1043 
OKr. 1391 
Of""- 1820 
0P r - 2010 
0K r - 1890 

0^-2010 
0« r -2l27 



0,00414 
0,00194 
0,00295 
0,00319 
0,00370 
0,00335 

0,00370 
0,00394 



0,0040 
0,0014 ! 
0,0016 i 

o.ooio ; 

0,0030 j 
0,0012 I 

0,0032 
0,0000 



0,00010 
0,00050 
0,00130 
0,00220 
0,00050 
(1,00280 

0,00063 
0,00394 



•5 2.--' « t 

ris-?-* 



e PS ■- >• - 
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" CONSÉQUENCES HK CES EXPÉRIENCES. - TOUS II* résultats Cosignés 

dans les tableaux précédents montrent que l'une comme l'autre des 
deux hypothèses indiquées conduisent à admettre l'existence de 
f oxvde de carbone dans l'air qui avait traversé l'enveloppe du poêle, 
et que la proportion de ce gaz peut atteindre et dépasser de beau- 
coup celle de 0.0004. # , 

La plus remarquable de ces expériences est celle qui a été exé- 
cutée eu présence et avec le concours de M. Paycn, qui a pris la 
peine de vérifier lui-même l'exactitude des pesées. 

Recherches de i. oxyde de carbone contenu dans i.'air de la salle 

At MOYEN OU PROTOCHLORURE DE CUIVRE DISSOUS DANS LACIDE CHLORHYDRIQUE, 
ET CONSTATATION DE LA N ATI RE DU CAZ OBTENU. SelOll Ifi COUSeil qui 

nous eu avait été donné par M. Frémy, nous avons eu recours à ce 
dissolvant de l'oxyde de carbone; mais nous avons bientôt reconnu 
que, si ce procédé permet de constater d'une manière certaine la 
présence de ce gaz, il n'est nullement satisfaisant, quant à la déter- 
mination de sa proportion, par suite des effets de barbotage des 
autres gaz, qui entraînent la plus grande partie de l'oxyde de carbone. 

Mais M. Frémy nous ayant témoigné le désir que la quantité de 
gaz fut suffisante pour permettre de reconnaître par l'inflammation 
si c'était effectivement de l'oxyde de carbone, nous avons prolongé 
les expériences jusqu'à en recueillir 40 centimètres cubes. 

Le samedi 30 janvier, dans une première épreuve faite sur 8 à 
10 centimètres cubes, nous avons constaté que le gaz recueilli bru- 
lait avec la flamme bleu pâle caractéristique de l'oxyde de carbone. 

Le 2 février, la même expérience a été répétée sur un volume 
de 12 à 15 centimètres cubes de gaz, et elle a fourni identiquement 
les mêmes résultats, qui ne laissent aucun doute sur la nature du 
gaz, attendu, suivant l'opinion de M. Sainte-Claire Deville, que la 
couleur bleu pâle et franche de l'hydrogène bicarboné exclut même 
l'hypothèse de la présence de l'hydrogène bicarboné. 

Action dc eer pur élevé a la température roi ce sombre sur l acide 
carbonique. — 11 est admis depuis longtemps dans la science que le 
fer porté à la chaleur rouge décompose l'acide carbonique, s'empare 
de son oxygène et le transforme en oxvde de carbone. 

M. Payen a bien voulu se charger de faire répéter cette expé- 
rience dans son laboratoire, en faisant passer de l'acide carbonique 
desséché dans un tube de verre chauffé au rouge sombre, et conte- 
nant du fer pur réduit par l'hydrogène. 

Le gaz recueilli au sortir de l'appareil a présenté tous les carac- 
tères distinetifs de l'oxyde de carbone, savoir : 

Combustibilité avec: coloration bleu pâle de la flamme, et 
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absorption de 0.75 de son volume par le protochlorure de cuivre 
dissous dans l'acide chlorhydrique. 

Expériences directes si r l'action de la fonte et ne fer chauffés ai 
roi'ge sombre scR la composition oe l'air. — A la demande de M. Bussy, 
nous avons fait passer un courant d'air, tantôt sec, tantôt humide, 
sur des copeaux de fonte et sur des copeaux de 1er ordinaire con- 
tenus dans un tube de verre chauffé au rouge sombre. Les gaz pro- 
duits traversaient ensuite des tubes contenant du protochlorure de 
cuivre dissous dans l'acide chlorhydrique, et l'on a extrait de cette 
dissolution l'oxyde de carbone qu'elle contenait. 

Les résultats obtenus sont consignés dans le tableau suivant : 



Date» 
des expériences. 


Nature 
et poids du métal 
mis 
dans le tube. 


' 

Volume 
et état de l'air 
qui a traversé 

le tube. 


Volume d'oxyde 
de carbone 
recueilli. 


Proportion \ 
de l'oxyde de j 
carbone recueilli 
au volume 
d'air passe. 


I8(i8. 






cent. 


«•ni. r. 


26 juin .... 


Fonte, 9r*'- 


sec. 


•»»- 


0,00087 


29 juiu .... 


Fonte, IK9K'- 


18 1 ' 1 - humide. 


a,a 


0,00019 


juillet . . . 


Fer, llbV- 


8'"- sec. 


U 


0,00017 


'« juillet .... 


Fer. 126*'. 


12'"- humide. 
• 


• 0,3 


0,00004 



Ces expériences montrent, comme les précédentes, que le pas- 
sage de l'air sur la fonte et sur le fer, chauffés au rouge, détermine 
le développement de certaines proportions d'oxyde de carbone nota- 
blement plus grandes pour la fonte que pour le fer, et pour l'air sec- 
que pour l'air humide. 

Si l'on se rappelle que, par l'effet du barbotage des gaz à travers 
la dissolution de protochlorure de cuivre, on ne peut recueillir 
qu'une traction, souvent très-faible, de l'oxyde de carbone dégagé, 
on admettra sans peine que la proportion réelle de ce gaz était 
beaucoup plus considérable que celle qui a été constatée. 

En manifestant l'influence de l'humidité de l'air pour diminuer 
considérablement la quantité d'oxyde de carbone formée, ces expé- 
riences semblent justifier l'usage assez général de placer sur les 
poêles en métal des vases remplis d'eau, quand leur forme le permet. 

Conclusion. — De l'ensemble de ces recherches, poursuivies avec 
persévérance pendant une année, nous croyons, malgré les diffi- 
cultés que présentait la détermination exacte des proportions très- 
variables des produits gazeux, dont nous devions surtout recon- 
naître la nature, pouvoir regarder comme démontré : 
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Par les expériences de MM. H. Sainte-Claire Deville et ïroost. 
rappelées au commencement de cette note ; 

Par les expériences sur les gaz contenus dans le sang de lapins 
qui avaient passé trois jours dans une salle chanffée soit avec un 
noéle de fonte, soit aveo un poêle de ter ; 

Par les expériences laites sur le sang de lapins qui avaient 
séjourné trente et trente-quatre heures consécutives sous une cloche 
alimentée d'air pris dans la même salle, et maintenue a la tempéra- 
ture ambiante; , 

Par les recherches sur l'influence des gaz. étrangers a la com- 
position normale de l'air sur ceux qui sont contenus dans le 

sa ne * , 

Par les analyses directes de l'air pris dans la salle chauffée avec 
des poêles ordinaires, à l'aide de l'appareil d'analyse employé par 
MM. H. Sainte-Claire Deville et Troost ; 

Par les expériences faites avec le poêle à enveloppe et a l aicte 
des mêmes appareils d'analyse ; 

Par la constatation directe de la présence de l oxyde de carbone 
dans l'air, après son passage dans le poêle a enveloppe ; à 1 aide du 
protochlorure de cuivre dissous dans l'acide chlorhydnque; 

Par les expériences faites au laboratoire de M. Payen sur la 
décomposition de l'acide carbonique par son contact avec le îei 

chauffé au rouge sombre ; 

Par les expériences directes sur l'action de la tonte de tei 
chauffée au rouge sombre sur l'air sec et sur l'air humide; 

Par l'observation des effets apparents de la présence de 1 oxyde 
de carbone dans l'air sur les animaux qui respirent ce mélange : 

1" Qu'outre les inconvénients immédiats et graves qu ils pré- 
sentent, par la facilité avec laquelle tous les poêles en métal ordi- 
naires atteignent fréquemment la température rouge, les poêles de 
fonte, élevés à celle du rouge sombre, déterminent, dans les lieux 
où ils sont placés, le développement d'une proportion notable, mais 
très-variable, selon les circonstances, d'oxyde de carbone, gaz 

émiuemment toxique; 

2° Qu'un développement analogue peut se produire, mais a un 
degré moindre, avec les poêles de fer élevés à la température 

rouge ; , 
3" Que dans des locaux chauffés avec des poêles de fonte ou ne 
fer, l'acide carbonique naturellement contenu dans l'air et celui qui 
est produit, par la respiration des individus qui y séjournent peuvent 
être décomposés, et donner aussi lieu il un développement d'oxyde 
de carbone ; 
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4° Que l'oxyde de carbone, dont la présence a été constatée, 
lorsqu'on s'est servi de poêles de fonte, peut provenir de plusieurs 
origines différentes et parfois concourantes, savoir : 

La perméabilité de la fonte par ce gaz, qui passerait de Tinté- 
rieur du foyer à l'extérieur; l'action directe de l'oxygène de l'air 
sur le carbone de la fonte, chauffée au rouge; la décomposition de 
l'acide carbonique contenu dans l'air par son contact avec le métal 
chauffé au rouge; l'influence des poussières organiques naturelle- 
ment contenues dans l'air; 

5" Que les effets observés dans une salle inhabitée, éclairée par 
quatre fenêtres et ayant deux portes, dont l'une était fréquemment 
ouverte, seraient plus sensibles et plus graves encore dans des 
locaux ordinaires d'habitation dépourvus de ventilation, par suite 
de la présence et de la décomposition des poussières organiques de 
tous genres qui y existent ; 

6° Qu'en conséquence, les poêles et les appareils de chauffage 
eu fonte et même ceux en fer, sans garnitures intérieures en briques 
réfractaires ou autres matières, qui les empêcheraient d'atteindre la 
chaleur rouge, sont d'un usage dangereux pour la santé. 

Tous les effets signalés dans ce mémoire ne se produisent que 
quand le métal est élevé à la température rouge, et sont la consé- 
quence de la facilité avec laquelle la surface des poêles en métal 
peut atteindre ce degré dechauffement. Les plus immédiats sont 
ceux de l'irradiation directe de ces surfaces, et, sous ce rapport, il 
n'y a aucune différence à établir entre la fonte et le fer. 

L'influence du développement d'oxyde de carbone, quoique secon- 
daire, peut devenir sérieusement nuisible dans les lieux dépourvus 
d'une ventilation suffisante, et contenant un certain nombre d'indi- 
vidus qui y séjournent longtemps. 

11 s'ensuit que, par des dispositions convenables, en garnissant, 
par exemple, l'intérieur des foyers de briques ou de terre réfrac- 
taire, en enveloppant de même! les tuyaux métalliques des calori- 
fères, de manière à s'opposer à ce qu'ils puissent atteindre la 
température rouge, on éviterait les inconvénients que nous avons 
signalés, en même temps que l'on obtiendrait une plus grande régu- 
larité dans le chauffage par ces appareils. 

L'industrie du chauffage est déjà entrée dans cette voie, et les 
résultats d'expériences que nous venons de faire connaître, loin de 
nuire a son développement, ne peuvent donc que l'engager à persé- 
vérer dans la recherche des améliorations dont les appareils en 
fonte ou en fer sont encore susceptibles, afin d'éviter ou d'atténuer 
les défauts que tout le monde leur connaît. 
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FABRICATION DU BLANC DE PLOMB 

j>ar MM. Dale et Milner, brevetas. 

Cette invention se rapporte à un procédé perfectionné pour pro- 
duire la céruse ou blanc de plomb. 

Premièrement, on prend les oxydes de plomb communément 
dénommés litharge et massicot, et on les traite à un état de terre fine 
et sous une agitation constante avec une solution d'un chlorure 
d'alcalis ou de terres alcalines. 

Après un ou deux jours de contact, on obtient un compose 
excessivement blanc et floconneux qui, étant débarrassé par léviga- 
tion de toute matière soluble adhérente, est dans un état propre à 
être employé comme il sera ci-après décrit dans la troisième partie. 

On peut adopter comme proportions de litharge et de sel de chlo- 
rure, un mélange de soixante parties d'eau avec dix parties de litharge 
et une partie de chlorure de sodium, de barium ou de calcium. 

Deuxièmement , au lieu du procédé plus haut décrit, on prépare 
un oxyde de plomb hydraté par l'une quelconque des méthodes bien 
connues, c'est-à-dire par une dissolution de minerais de plomb, de 
litharge ou de plomb métallique dans un acide quelconque conve- 
nable, et par une précipitation ultérieure, au moyen d'un alcali ou 
d'une terre alcaline ; par exemple, le minerai de plomb ordinaire, 
connu sous le nom de galène , peut être dissous dans de l'acide 
ehlorhydrique, et l'oxyde de plomb hydraté est entièrement préci- 
pité du chlorure résultant par la chaux; ou bien le sulfate de plomb, 
obtenu comme un produit inférieur dans plusieurs procédés de 
fabrication, peut être traité avec la soude ou une solution alcaline 
quelconque, pour le décomposer et former l'oxyde de plomb 
hydraté. Quoi qu'il en soit, l'oxyde de plomb hydraté, préparé par 
n'importe quel procédé, après avoir été isolé d'un sel soluble par 
le lavage, est propre à être traité de la manière suivante : 

Troisièmement, on prend les composés obtenus, comme ou 1 a 
décrit dans la première partie, des oxydes de plomb hydratés, ou 
des mélanges de ceux-ci en certaines proportions, et on y ajoute 
une quantité d'eau suffisante pour former une pâle claire que Ion 
met dans un vase convenable avec une addition de 1 à 5 pour cent 
d'acide acétique ou d'acétate de plomb, ou d'acide nitrique, de 
nitrate ou de sous-nitrate de plomb, ou sans addition, si on le trouve 
préférable. Le vase est ensuite fermé, puis réuni h une transmission 
mécanique qui le met eu agitation constante. 

l/acide carbonique est alors introduit dans ce va. -, soil sous 
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pression ou autrement. Le gaz est rapidement absorbé, et toute la 
masse ou environ se trouve, «nu bout de trois ou quatre jours, con- 
vertie en carbonate de plomb, d'une compacité et d'une opacité très- 
considérables. Lorsque la conversion est jugée complète, on lave 
bien la masse, et, si cela est nécessaire, on la pulvérise et on la sou- 
met à une lévigation ayant pour effet de séparer la litharge non 
décomposée, laquelle peut être traitée de nouveau par les moyens 
ci-dessus décrits. La céruse lévigée est ensuite séchée et elle peut 
être employée pour tous les usages auxquels est applicable le blanc 
de plomb du commerce. 



PROCÉDÉ DE FERMENTATION SANS LEY11E DE BIÈRE. 

brevelc, par M. Durin. 

Ce procédé a pour but de supprimer l'emploi renouvelé de la 
levure de bière servant à la fermentation alcoolique des mélasses, 
des grains et autres matières sucrées. Cette suppression de la 
levure, et par suite l'économie considérable qu'elle entraîne, 
résultent de ce t'ait que, dans ce procédé, le germe de la fermen- 
tation n'est jamais détruit et que la fermentation s'y maintient dune 
manière continue, c'est-à-dire qu'une fois mise en train par une 
certaine quantité primitive de levure, elle se trouve perpétuée au 
même degré et aussi longtemps qu'on voudra, sans l'addition d'au- 
cune autre quantité de levure. 

Cet effet est obtenu en restituant aux cuves et sous la forme de 
corps étrangers azotés, l'azote qui a été absorbé dans le travail de 
la fermentation; ces corps étrangers qui, autrement, ont une valeur 
insignifiante et sont généralement le rebut de diverses fabrications, 
tiennent lieu de la levure de bière que Ton a l'habitude d'employer 
par quantités assez considérables pour entretenir la fermentation. 

Cependant, ce n'est pas seulement le recours aux corps étran- 
gers azotés qui prédomine dans ce procédé, mais ce qui en con- 
stitue le caractère essentiel, c'est sa marche même, le mode d'emploi 
spécial des substances azotées, leur combinaison avec les matières à 
fermenter, l'ordre des diverses opérations, la répartition et le par- 
tage des cuvées entre elles, en un mol le système adopté pour 
établir la continuité de la fermentation sans levure de bière. 

Procédé. — On commence par mettre en fermentation une des 
cuves quelconques de la salle de fermentation; lorsque la cuve est 
en pleine action, on partage dans quatre ou cinq des cuves voisines 
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tout le moût de cette première cuve, et on fait remplir peu ;r peu 
res ainsi que la cuve mère, avec du liquide sucre a fermen- 



ces cuv< 



ter préparé de la manière suivante : . 

Au-dessus des cuves a fermenter on fait placer une ou plusieurs 
cuves préparatoires, suivant l'importance de l'usine, et dans cha- 
cune d'elles, à tour de rôle, on lait arriver la matière sucrée, 1 eau 
nécessaire pour l'étendre à la densité convenable, 1 acide et la 
matière azotée en proportions utiles. 

Dans ces cuves préparatoires, on met le liquide sucre dan* 
toutes les conditions nécessaires pour entrer en fermentation aus- 
sitôt qu'il sera envoyé dans le milieu voulu. 

Le contenu des cuves préparatoires est divisé peu à peu sur ie> 
pieds pris dans la cuve mère ; il entre aussitôt en fermentation, 
cette fermentation se transmet d'une manière continue et sau» 
interruption à tout le moût provenant des cuves préparatoires. 

Chacune des cuves de fermentation peut à son tour servir de 
cuve mère, et dès ce moment on peut obtenir une fermentation con- 
tinue et pendant un temps indéfini sans aucune addition de levure 
de bière. La matière azotée ajoutée dans les cuves préparatoires se 
transforme en levure sous l'influence du levain du pied et de la fer- 
mentation, agit à l'état naissant sur le sucre du moût et devient 
propre elle-même à la transformation d'une nouvelle quantité ne 
matières azotées, et ainsi de suite. 

Il est utile que les matières azotées fortement agrégées, ou qui 
n'ont pas encore éprouvé de décomposition assez forte pour isoler 
leurs molécules, soient désagrégées par une ébullition de quelques 
minutes dans de l'eau aiguisée d'acide chlorhydrique. 

La matière azotée devient alors beaucoup inoins dense, reste 
facilement en suspension et éprouve beaucoup plus complètement 
l'altération qui la transforme en levure. 

On emploie pour la fermentation les matières azotées suivantes, 
l'une ou l'autre à volonté ou plusieurs ensemble : 

Résidu solide des vinasses, des betteraves, des topinambours, 
des grains, des pommes de terre, en résumé résidus quelconques 
des vinasses après distillation; lie de vin, que les sels eu aient et" 
ou non retirés; le résidu de la fabrication d'amidon, quel que soil le 
procédé employé; la lie de cidre, les résidus de féculerie, les tour- 
teaux de graine grasse de toute provenance, les matières gluti- 
neuses de toute provenance, le sang, et eu général toutes les 
matières azotées végétales ou animales. 
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Communication de M. Ponsard à l'Académie des sciences. 

La métallurgie du fer a fait, depuis dix ans, en France et par- 
tout, d'incontestables progrès; cependant, il faut reconnaître que 
la grande quantité de charbon exigée pour extraire le métal du 
minerai ne permet pas encore à la consommation d'obtenir, à des 
prix modérés, la tonte, le fer et l'acier. 

Cette dépense excessive de combustible, exigée jusqu'à présent 
dans le traitement des minerais de fer, tient à la foi invétérée que 
les maîtres de forges de tous pays ont dans ce principe, qu'ils con- 
sidèrent comme un axiome : 

Pour faire de ta fonte il faut un haut fourneau. 

Grâce à cet axiome jusqu'à présent indiscuté, toutes les amélio- 
rations plus ou moins ingénieuses, toutes les économies plus ou 
moins importantes qui ont été faites, s'appliquaient à la bonne instal- 
lation du haut fourneau, ainsi qu'à l'utilisation aussi grande que 
possible de la chaleur qui s'y développe. 

On n'a pas songé à remédier à l'immense déperdition de calo- 
rique produite par 1 emploi du haut fourneau, en cherchant à obtenir 
le métal autrement qu'au moyen d'un instrument exigeant des 
machines soufflantes, des appareils à réchauffer l'air, des monte- 
charges, etc., instruments essentiellement défectueux, puisque pour 
extraire du minerai de fer une tonne de fonte il faut consommer 
environ 1,500 kilogrammes de coke ou presque 3,000 kilogrammes 
de houille, c'est-à-dire une quantité de charbon infiniment plus 
considérable que celle qui est indiquée par la théorie pour produire 
la somme de calories nécessaires à la réduction du minerai, ainsi 
qu'à la carburation du métal et à la fusion. 

Préoccupé des inconvénients de toutes sortes que présente le 
haut fourneau, M. Ponsard a cherché à remplacer cet engin métal- 
lurgique par un appareil plus simple, plus maniable, moins coûteux, 
et permettant d'extraire à volonté du minerai de fer, avec une éco- 
nomie considérable de combustible, un métal plus ou moins car- 
buré. 11 est arrivé à ce but en séparant, dans le traitement des mine- 
rais de fer, le charbon agent chimique du charbon agent calorifique. 

Voici comment M. Ponsard a procédé : 

Sur la sole d'un four à gaz, four dans lequel on peut, ainsi qu'on 
le sait, développer des températures énormes, il a placé une série 
de creusets verticaux, de 20 centimètres de diamètre et de I mètre 
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de hauteur; ces creusets, percés à leur partie intérieure, sont eu 
matière extrêmement réfractaire; ils traversent la voûte du tour, et 
leur extrémité supérieure, par laquelle ils reçoivent le minerai, se 
trouve ainsi à l'air libre. Dans chacun de ces tubes-creusets, il a 
versé un mélange de minerai, de castine et de charbon, ce dernier 
corps en quantité seulement suffisante pour provoquer les réactions 
chimiques (environ 12 pour cent), c'est-à-dire pour désoxyder le 
minerai et carburer le métal. 

La température du tour a été élevée successivement, et il a été 
extrait, par un trou de coulée, environ 1,000 kilogrammes de fonle 
d'excellente qualité; douze heures plus tard, une seconde coulée a 
été faite, car, d'après la description de l'appareil, on voit que Topé- 
ration se tait d'une façon continue; puis M. Ponsard a persisté 
jusqu'à ce qu'il ait pu se rendre compte de la dépense de combus- 
tible. 11 a constaté qu'avec ce procédé et au moyen des hautes tempé- 
ratures, on pouvait obtenir très-rapidement la réduction du minerai, 
la fusion et la carburation du métal en ne dépensant que 1,000 kilo- 
grammes de houille par tonne de fonte; le haut fourneau exige près 
de 3,000 kilogrammes de houille pour produire la même quantité 
de fonte, soit une tonne. 

Ce résultat est d'une importance capitale, parce qu'il indique : 
1° Que l'on peut fabriquer la fonte avec une économie de com- 
bustible considérable sur le procédé actuellement employé ; 

2" Que la chaleur extérieure de la flamme suffisant pour provoquer 
les réactions chimiques et fondre le métal, on peut employer, pour 
développer la température, toute espèce de combustible produisant 
du gaz, c'est-à-dire toutes les houilles, de quelque qualité qu'elles 
soient, le bois, les lignites, la tourbe, ainsi que l'hydrogène et les 
huiles minérales, puisque le charbon agent calorifique n'étant pas 
t*ii contact avec le minerai, le métal ne peut être altéré; 

3° Enfin, que l'on peut obtenir à volonté un métal plus ou 
inoins carburé, suivant la quantité de charbon atjent chimique que 
l'on mélange avec le minerai mis dans les creusets. 

Les échantillons présentés par M. Ponsard indiquent la diffé- 
rence des métaux que l'on peut obtenir avec le nouveau procède; 
ils démontrent, en outre, que la qualité de la matière obtenue ne 
laisse rien à désirer. 
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NOUVELLES ET NOTICES INDUSTRIELLES. 

COMPTES RENDUS ET COMMUNICATIONS AUX SOCIÉTÉS SAVANTES. 
INVENTIONS NOUVELLES. — BREVETS RÉCENTS. 



Fabrication des tuyaux en métal. 

M. Hamon, manufacturier à Paris, s'est Tait breveter récemment pour un procédé 
de fabrication des tuyaux de fer, de cuivre, de fonte, etc., doublés à l'intérieur avec 
un autre métal plus fusible toutefois que celui qui constitue lesdils tuyaux; ce pro- 
cédé permet de varier l'épaisseur du doublage à volonté, et assure en outre une 
adhérence parfaite. 

I.a manière d'opérer pour obtenir ce résultat est des plus simples; elle consiste 
à prendre le tuyau qu'on veut doubler pour le décaper parfaitement à l'intérieur; 
ou le tairqvonne alors à ses deux extrémités et on le place sur un tour ou tout autre 
appareil, de façon» a pouvoir lui imprimer un mouvement de rotation très-grand en 
le tenant placé dans la position horizontale. Par un des tampons placés à une des 
extrémités du tuyau, on introduit le métal servant à le doubler en quantité suffi- 
sante pour obtenir l'épaisseur que l'on désire. 

On doit avoir le soin de tenir le tuyau à une température supérieure à celle du 
point de fusion du métal qui doit le doubler; à cet effet, on place au-dessous une 
grille ou tout autre appareil. Cela fait, on met le tuyau en mouvement à une très- 
grande vitesse, et le métal liquide amené à l'intérieur ne tarde pas à être entraîné 
contre les parois sous l'action de la force centrifuge qui tend à le rejeter en dehors 
et le force conséquemment a pénétrer dans les porcs du tuyau. 

Au bout de quelques instants, on retire complètement le feu qui chauffait le 
tuyau, et le refroidissement s'opérant, le métal intérieur se solidilie le long des 
parois d'une manière très-égale, et est soudé très-fortement par suite de la pression 
incessante exercée, pression d'autant plus grande que la vitesse de rotation du 
tuyau l'aura été elle-même. 

Le refroidissement étant complet, on enlève le tuyau, et on j>eul le passer soit 
an laminoir, soit à la lilière, après toutefois avoir introduit un mandrin à l'intérieur. 
Dans bien des cas cependant cette dernière opération n'est pas nécessaire. 

Compteurs perfectionnés. 

Dans les compteurs de construction ordinaire, il arrive souvent que les cliquets 
qui agissent sur la denture des rochets décimaux font sauter deux dents à la fois 
lorsque les disques changent de dizaines, ce qui entraîne à de graves erreurs; un 
des perfectionnements pour lequel M. Colin, horloger-mécanicien, à Paris, vient 
de se faire breveter, consiste à adapter à chaque cliquet de commande une sorte de 
saillie ou prolongement, qui est combiné de façon à empêcher la roue que mobilise 
ledit cliquet de tourner de plus d'une dent à la fois. Ce prolongement se mettant en 
contact avec la dent qui suit celle attaquée par le cliquet, établit un contact langen- 
liel qui donne le résultat voulu ; de cette manière, quelle que soit la violence de 
l'attaque du cliquet, la roue commandée ne peut pas tourner de plus d'uu dixième. 

Le même résultat est obtenu dans certains compteurs en employant pour chaque 
roue un cliquet que soulève une cainmc correspondante, et qui retombe exacte- 
ment dans la denture lorsque la roue doit accomplir un dixième de révolution ; un 
contre-cliquet est lié au cliquet précédent par un ressort a boudin, de sorte que 
leurs fonctions sont rendues solidaires. 

Les perfectionnements apportés par M. Colin se rapportent aussi a la combi- 
naison d'un compteur multiple applicable comme tableau de courses pour les paris, 
poules, etc., qui se compost? d'un certain nombre de compteurs groupés convena- 
XXXVIII. «5 
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blcment et surmontés d'un totalisateur. Tous les compteurs fonctionnent ^.a.v- 
meni mais sonl dépendants d'un seul organe de commande qui ne peut agir 
lui-même que lorsqu'on a débrayé le compteur qui doit marcher. 

Conducteurs électriques. 
L'opération qui consiste â opérer la jonction des lils métalliques recouverts 
d'uneîomLtL isolante destinés a former un câble électrique sous-mann ou 
souterrain présente quelque* difficultés qui proviennent de ce que le caoulchouc 
uï anisé dont on se sert pour revêtir les fils ou conducteurs électriques n a aucun 
propriété adhérente. Il est bien connu que, quoique le caoutchouc vu cau sé m 
puisse pas être aisément réuni, le caoutchouc préparé avant que I o^ranon du 
raffinage ait été faite s'unit ou se réunit avec la plus grande tacdite et forait dt 
joints parfan,. ^ . (Ani , lclorrc)f sVsl faU breveter récemment en 

France j>our un svstème de fabrication de ces câbles, qui consiste a raffiner ou vulca- 
niser le composé isolant d'une manière telle, que lorsque le corps pnnc.pa d îU 
substance isolante du câble est vulcanisé, il reste une courte longueur sort 
30 à 60 centimètres, a l'extrémité qui est non raffinée ou vulcanisée, ce qui permet 
alors de joindre ou réunir sans aucune difficulté l'extrémité de la quantité s mante 
de substance isolante. Dans ce but, le vase dans lequel s'opère la vulcanisa ion ou 
raffinage est pourvu de deux ouvertures a travers lesquelles passent «extarn tés 
du conducteur alors qu'il est enroulé dans ledit vase ; de cette façon, lesdites extré- 
mités ne peuvent pas recevoir l'action de la vulcanisation. Par ce moyen toute a 
longueur du câble isolé dans le vase est raffinée ou vulcanisée, tandis que se. 
extrémités sont protégées contre la chaleur par leur exposition à I air. 

La vulcanisation achevée, on retire le câble du vase et on joint ses cxlremiU j a 
celles d'autres câbles préparés de la même manière. Quand on veut joindre es 
deux extrémités d'un câble recouvert de caoutchouc vulcanise, aussi bien qm 
lorsqu'on veut réparer un manque, on coupe d'abord le composé isolant sur une 
longueur de quelques centimètres a partir de chaque extrémité qu'on veut joindre. 
Les fils sont alors soudés et recouverts de la manière ordinaire avec un compose 
isolant non vulcanisé. La partie non vulcanisée est ensuite placée dans un petit \ase 
de préparation dont les extrémités sonl pourvues de support» tabulaires a tiavu* 
lesquels passe le câble. Le diamètre de ces supports est tel que lorsque le can r 
passe dedans il forme un joint hermétique à la vapeur. De la vapeur tres-enau 
étant amenée a l'intérieur du vase, et maintenue pendant un temps convenant*., 
vulcanise ainsi la partie isolante qui ne l'était pas. 

De la description qui précède, on doit bien comprendre que le but de m. uru> 
est d'enlever ou soustraire les extrémités du câble a l'influence de l'opération rte la 
vulcanisation, en les faisant reporter à l'extérieur du vase qui sert à ladite opéra- 
tion, car la chaleur n'agissant que sur les parties renfermées, les vulcanise ans 
les conditions voulues. On peut couvrir les extrémités et les proléger contre a 
chaleur par n'importe quel moyen, et on peut de même agir pour n'importe quelle 
portion d'un câble. 

Ainsi l'extrémité qui ne doit pas être vulcanisée peut être dans une nom . « 
récipient entouré par un corps mauvais conducteur de la chaleur, tel que le sal) e, 
le charbon de bois, etc. L'extrémité du câble peut encore être entourée d'eau, qu on 
fait arriver lentement dans la boite protectrice, qui isole le câble de la ehaleui e 
qui empêche ainsi la partie qu'elle renferme de se vulcaniser. 

Bain propre a platiner le cuivre, le laiton, etc. 
M. le professeur Boltger recommande, d'après des expériences, en suivant le 
Jahrexbericht des phpsikaiisehen V< -reins in l'runkfiirt et le Ding'.er's polyteehni- 
sehes Journal, le bain suivant connue très-propre à platiner éleelrolyliquemcnl p u- 
Meurs métaux. Ce bain présente l'avantage qu'on peut le concentrer, autant quon 
\< ul. ce qui piMincl de le conserver longtemps. 
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On projette, peu à peu, dans une solution de chlorure de platine, du carbonate 
de soude en poudre line, jusqu'à ce que l'on n'aperçoive plus de bulles indiquant 
le dégagement de l'acide carbonique. On y fait dissoudre ensuite une pelitc quantité 
de sucre de fécule, puis autant de sel marin qu'il en faut pour que le métal qui se 
dépose ne paraisse plus noirâtre, et donne, au contraire, une belle couche de pla- 
tine. Pour plaliner ensuite de petits objets, on les place dans une passoire en zinc 
que Ton plonge dans ce bain chauffé a environ 60° centigr. ; on les en retire au bout 
de quelques instants, on les lave dans l'eau, et enfin on les sèche dans la sciure de 
bois. 

Société d'encouragement. 

Chalumeau et lami'E-for<;e au pétrole. — m. Quichenol, ingénieur civil à 
Levallois-Perrel, fait, devant la Société, la description du chalumeau et de la lampe- 
forge au pétrole qu'il a installés, pour fournir aux petits ateliers en chambre les 
hautes températures qu'exigent certaines industries. Les appareils à gaz qu'on con- 
naît et qui atteignent le même but exigent l'emploi d'un compteur, d'une canalisa- 
tion particulière, et autres détails d'installation qui ne peuvent pas toujours être 
réalisés facilement, et il semble utile d'avoir des appareils faciles à transporter, à 
bas prix, ne consommant qu'une petite quantité d'un liquide qui ne soit pas cher, 
et qui puissent satisfaire aux besoins des petites industries. 

Le chalumeau se compose : 1° d'un carburateur ordinaire dans lequel l'air pro- 
venant d'une petite soufflerie est chargé de vapeurs d'un hydrocarbure volatil quel- 
conque, et 2° d'un tuyau en caoutchouc terminé par un bec particulier. Son orifice 
est à mince paroi et sa tuyère contient une spirale formée par une simple feuille dé 
cuivre ou de tolc mince de quelques centimètres de longueur, tordue en hélice el 
introduite dans le tube jusqu'à 0™0I environ de l'orifice du bec. Cette spirale est 
utile pour rendre la flamme plus courte et plus nourrie. La flamme produite est gé- 
néralement oxydante quand on dirige le jet d'air sur une lampe ordinaire à alcool 
ou à pétrole ; elle est à volonté réductrice ou oxydante, quand on emploie une lampe 
à mèche annulaire avec chalumeau central. 

La lampe-forge est formée, à la base, par une coquille en fonte ayant un double 
fond, dans lequel circule et s'échauffe l'air carburé qui provient d'une soufflerie, et 
qui s'échappe par un chalumeau semblable à celui qui vient d'être décrit, placé ver- 
ticalement au centre de la coquille. En vase annulaire en fonte repose sur cette 
pièce en laissant des intervalles convenables pour produire un courant d'air par en- 
traînement. Il contient du pétrole que la chaleur du fourneau porte à l'ébullition, 
et dont la vapeur redescend le long d'un retour de la paroi jusque dans la coquille, 
où elle pénètre par unir série de rainures rangées circulairement. 

Là, celte vapeur bride en donnant une flamme renversée, qui lèche les parois de 
la coquille et qui se relève ensuite verticalement, autour du jet d'air carburé chaud 
lancé par le chalumeau central. Cette flamme est concentrée par une tuyère ou es- 
pèce de large entonnoir renversé, en enivre rouge, surmonté d'un tube plus épais 
en terre réfractaire, qui contient la partie la plus chaude de la flamme et est réelle- 
ment le foyer de l'appareil. C'est dans l'intérieur de cette cheminée que les creusets, 
les capsules, les coupelles sont placés sur un support convenable; le tout est en- 
suite surmonté <l'un petit couvercle qui concentre la chaleur. 

La flamme ainsi produite est formée p;ir la combustion des vapeurs de pétrole 
qui n'arrivent au foyer qu'à une température élevée ; l'air carburé de la soufflerie 
est aussi fortement chauffé dans le double fond de la coquille, et toutes les condi- 
tions pour obtenir une haute température se trouvent réunies. Quant à l'alimenta- 
tion de la petite chaudière à pétrole, elle résulte de sa communication avec un ré- 
servoir à niveau constant, laquelle est faite par un tube Halter, dans la fabrication 
duquel on a employé, au lieu de caoutchouc ordinaire, celui qu'on tire de l'huile 
fie graine de lin, parce que ce dernier n'est pas solublc dans le pétrole. 

M. Quichenol a obtenu avec ce fourneau toutes les tcm[téra( tires dont ou peut 
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1 besoin dons rinduMri, Il foodi en «»* ^ ^ S . « 
enivre rouge on de fon.e, H il obt.cn.. Mgm££» „l„s en petit. 

secs, donne . In Société .les renscgoemcnls détad é t . sur le lud s 

ta ville de Paris pour .u.ilisa.ion cl l'épura ton^ ca <,,,„ svs . 

I. «««lie d'abord ."étal dans çqueUta, Par, a . m l s^ ^ ^ 
lème régulier d'égouls sous le sol de ses rues. .es en , 
n'avaient d'autre moyen d'écoulement que '^"''V ^ iesolrtviciaientlcs 
d'une manière trcs-irréguliéro. K"« ss ' nhltral ™' cn ^,'i" ' dc la Seine 
eauv ,le puits, cl elles souillai™. «'«^I^^ on âmes publiques, 
qui, ee,H.ndanl, étaient employées pour ^^^TJ^ryol ,es nettoyer, 

s'étend au-dessous de tou.es les nies, son on ne i ^ 

trente ans; mais il n'a reçu »n développemcn I, k m d ns I. . , 

années. Il recueille, sur tous les points de Pans, .oui. s U s eaux n 

lrès .„ h onda„.csqui on, servi au ,a«gc «^^^fl» 

de -,HdO beetarcs, couverte de «O..KH. matsons çtbal t e , , n . - 

hitan.s. ces eaux se réunisse,,, ^ * ^ X, u „ente «le. 

sr,{ir^^». su -« <r " loulf s 

s" ain" i Je les vases et sables de tou.e ^g***^ cubes 
,.e volume que roule ^.J™™ es, Omd ho, ,s d , 
par an, correspondant a un débit mo>cn de . -u par <|c u 

cubes par jour. Ce débit varie, suivant ^ ^ C ^ pendant la 
marche du service domestique qui a heu plutôt endant .c ] 1 . ^ 
nuit, et du lavage et de l'arrosage des rues qui so n fa ^ ^ K J 1 (m malin , 
cl l heures du soir. Le débit de l'égoul collecteur, tn -s-f. »b b heur 
croit continuellement jusque son maximum qu, es i w n ; e. l^ 
« heures du soir, et redescend graduellement jusqu so . — nmn ^, et 
malin. Des variations du mémo genre ont lieu simanl »^^° n * .' ordion, rte. 
«tiennent des pluies, ,1e l'abondance des arrosages eu cte, le l i*. in 
e débit, faible en janvier et en juillet, s'élève au maximum < - ™ ^ ^ 
et d'octobre. Enfin on a remarqué que les égouls ne reçoi « n I > « e 
qui sont verbes sur la ville par les plu.es, l'arrosage de, rue* o i . mu 
des eaux potables; le reste est absorbé par l'évaporat.on ou détourne pou. 

re, dans la Seine, de ce cours d'eau 
110,000 mètres cubes de matières solides émiuem.nenl pulresc.bU de un, 
certainement a des inconvénients graves, soit par des 

raient le régime de la rivière, soit par les émanations qu , s W™**™^ lous 
si on se bornait à laisser à la Seine la tache d'absorber et de fane di* ara U< 
ces résidus de la grande ville. On a «loue du, dès que le coller eur ai , oi. ç _ 
préoccuper de chercher pour ces eaux troubles un emploi qu. les < U n. lui Ma 
ment, et l'agriculture seule pouvait présenter un débouche as* ez asl k. o. r rt l 
celle indication; on avait pour exemple, dans ces recherches, les ni ■ J 
des eaux d'égouts qui, à Milan, a Edimbourg, à Valence (Espagne), Itrinu 
vastes prairies et les plus riches cultures qui existent en Europe. 

Dans la banlieue de Paris, où les prairies sont peu étendues, celait su tic » 
cuhnre maraîchère qui pouvait fournir l'emploi de ces eaux; mais, comme . r 
lion des terres ne peut être faite que pendant certaines saisons, on n aurau c . ^ ^ 
emploi du débit de l'égoul pendant un tiers au moins de l'année. Cet cm ». « - ■ 
été évité par la mise en pratique d'une indication donnée par M. Le Chalclier, qu « 
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proposé de clarifier les eaux d'égout par le sulfate d'alumine, de même que, dans 
l'Orient, en Egypte, en Chine, etc., on purifie les eaux potables par une Ires-petite 
addition d'un sel de même nature. Pour s'éclairer sur toutes ces questions, la ville 
de Paris a organisé un système complet d'études, des jaugeages continus, «les ana- 
lyses de laboratoire et un essai pratique sur un terrain d'un hectare et demi où on 
a employé, d'une manière variée, un volume d'eau égal a I /iOO 1, de celui du collecteur. 

Ces études ont montré que ces eaux contiennent, par mètre cube, 3 kilogr. de 
matières étrangères, dont 2 kilogr. en suspension et I en dissolution. Les essais de 
laboratoire ont prouvé qu'elles étaient riches en azote, en acide phosphorique et en 
IKrtasse, et que leur valeur pour l'agriculture pouvait être évaluée a 0 fr. 10 c. par 
mètre cube. Lorsqu'elles étaient clariliées par le sulfate d'alumine, l'eau blonde 
surnageante valait encore 0 fr. 00 c. par mètre cube, et le dépùt formé par préci- 
pitation valait 20 francs par mètre cube. Elles ont donc annuellement une valeur 
de 7 millions, se partageant en 4 millions pour les matières solides et 3 millions 
pour les eaux clariliées. 

Les éludes pratiques ont montré que la clarification |>ouvail être faite en grand, 
sans difficulté, dans un espace restreint. Les bassins d'épuration n'avaient que 
30 mètres tic longueur, et l'eau sortait du filtre de meulière qui les terminait, avec 
l'aspect du courant d'un ruisseau ordinaire. La quantité de sulfate d'alumine 
employée et les frais de main-d'œuvre , ont fait revenir l'épuration a 0 fr. 02 c. par 
mètre cube, et le dépôt, dont la coni|K>sition était la même que celle des précipités 
obtenus dans le laboratoire, n'était, en quantité, «pie les 70 pour 100 de ce qu'indi- 
quaient les analyses; il était sans odeur, devenait rapidement compacte et était 
facile à manier a la pelle. Au point de vue de la salubrité, ces essais, continués 
|»cndant dix-huit mois, ont été sans inconvénient pour les propriétés voisines qui 
n'en ont ressenti ni gêne ni odeur incommode. 

Les cultures arrosées avec les eaux troubles et en employant le terreau prove- 
nant des bassins de clarification ont été d'une très-grande beauté; elles ont prouvé 
que, sans appauvrir le sol, on peut faire rendre, par an, 1,100 francs à l'hectare de 
terrain qui, dans la plaine voisine, ne rend que 800 à 1K)0 francs. 

Ces recherches montrent donc qu'il est facile d'employer ces eaux si riches 
pour l'agriculture et qui seraient nuisibles, au contraire, si elles n'étaient pas utili- 
sées. Cet emploi doit être fait en combinant un arrosage judicieux par les eaux 
troubles naturelles avec l'emploi du terreau provenant de la clarification des eaux du 
collecteur, pendant la période où l'arrosage n'est pas nécessaire, laquelle dure plus 
du tiers de l'année. Ce terreau, très-riche en principes utiles, sans odeur, facile à 
transporter sera toujours recherché des cultivateurs, et la production peut en êtrein- 
définie. Une expérience en grand doit être faite dans la plaine de Gcnevilliers; elle 
aura pour objet de tenter la création d'une clientèle pour les eaux d'égout de la ville, 
etelle ne peut manquer d'être couronnée de succès; déjà des cultivateurs sollicitent 
des concessions de ces eaux fertilisantes. 

Essoreuse remplaçant LE pressoir. — M. Alcan lit n u rap|x>rt sur l'application 
que M. Leduc, manufacturier a Nantes, a faite de la force centrifuge à la fabrica- 
tion du vin et du cidre, en substituant l'emploi de Vessnreu.se à celui du pressoir 
ordinaire. Pour apprécier d'tiue manière pratique les effets de celte substitution, le 
rapporteur a été à Nantes, au moment de la vendange, avec M. Ha lard qui était 
chargé d'étudier la même question au point de vue chimique et agricole. Une ex|« ; - 
rience comparative a été faite en leur présence, avec des raisins nouvellement 
cueillis et écrasés, et elle a donné» les résultais suivants : Yessoreuse a extrait, eu 
drux heures, de 713 kilogrammes de vendange, des produits dont les poids étaient 
dans les proportions suivantes, avec une perte de |ieu d'importance : 

Vin doux de bonne qualité, pour cent. . . 70.l3ij 
Marc ayant l'aspect de briquettes sèches . . 20.221 - 100. 
Perte 0.013 t 
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U prévoir ordma.r,. <.m„lové »r 075 kilogrammes «te vo» « 

trois qui suffisent ordinairement) : 

Liquide ou vin doux, pour cent . • ■ Ttt.967 | 

Marc ,8 - î>< * ' 100. 

Perte formée probablement en majeure ^ ^ 

partie de liquide * t:, ° 

la nualité du liquide extrait par le pressoir subit, en général, une aUrralion 

du nremier jus. l.e vin doux recueilli par l'essoreuse était, au contraire, de quai 
«ni pu iimi ju. .... , „, î, , u ,i n( ,o i,w <lern ères «ouïtes étaient un 

égale du commencement à la lin, et c est a peines! lis utrmcr.s ,uu 



peu moins claires <pie les premières 

l'ne expéi 
pommes à ci 



< claires me ies nnmn". 
me expérience semblable, mais qui n'a pu être compa^ a e e aUe . b 
à cidre. 1*4 kilogrammes de pommes broyées oui donne pai l essoreuse . 



Cidre doux, pour cent ^.10 i 

Marc .-. u - l *\ m - 

Perte °' 2 

Kendement qui était avantageux, eu égard à la qualité des pommes 
Quant a la dépense de force motrice, pour imprimer à 1 ^. ^ £ ^ 

millier de tours par minute, elle ne peut pas dépasser celle d une machine dt tio . 
Chevaux, et est inférieure à tous les faux frais et manœuvres variée, queMg 
Vmploi du pressoir. L'agriculture sera donc désormais eu .ussessioi d une n a 
chine analouue à la baUeute du ble\ qui permettra d'exprimer en 2-, minuits le ju 
le 3 h cto li s de vendange, et de le transporter au cellier, sans lu, 
dat ons que la lenteur des procédés en usage rendait inévitables. L« o ,cu» 
tlil particulièrement avantageuse pour la fabrication du cidre e 4 de. -is d u ; 
et il est a désirer que sou application en grand vienne conlnmer les résultat 
qu'ont donnés les essais dont elle a été l'objet. 

Sonnerie fi.f.CTRIQI'E povR horloc.es. - M. Tresça lit «n rapport sur la 
sonnerie électrique faisan, entendre les heures et les Q««? % 
M. Fournier. horloger français établi a la Nouvelle-Orléans. Lel n,c xW a ^ 
emplovée souvent pour envoyer au loin des signaux et des mouvemen M ce U 
n'est réalisé que par de véritables effets mécaniques transmis du point d. d. par a 
point d'arrivée; cependant, comme le travail qu'elle produit est d un pnx e e , 
elle ne peut être utilement employée que pour communiquer des action très 
faibles, suffisant certainement ,>our la télégraphie ordinaire et menu pou, in. 
mouvements peu considérables; mais, quand il s'agit de ^rA,^^ 
comme le inouvemenl d'un marteau de sonnerie d horloge, elle ne peut m i vu qi 
meure en liln-rt.-. pendant un temps convenable, une sonnerie particulière. mu«. 
par un |.oid> spécial, qui exécute les efforts qu'on veut produire. Lest a.ns» q 
M Iteinard s'en est servi en Amérique pour faire résonner les cloche* de> line i>. 
dans plusieurs villes importâmes, à faire connaître les incendies a la popuiauu . 
miel une soit le point de leur première apparition. 

M. Fournier a cherche une combinaison qui lui permit «le faire sonner k> 
heures et le* quarts sur des cloches au*si grosses et aussi éloignées que i 
voudra, sans rien changer à l'horloge elle-même et sans quelle en soil le mon > 
du monde fatiguée. Pour cela il s'est servi du priueipe qu'avait employé M- Keina, • 
mais, pour satisfaire aux conditions qui résultent de la sonnerie des heures et » e> 
quarts, il a du trouv er des combinaisons mécaniques nouvelles qui sont d ungran- 
intérêt. L'horloge, quelle que soit sa dimension, ne sert qu'à t'ai: mouvoir un 
cylindre commutateur établissant ou interrompant la communication dans un 
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circuit électrique; ce cylindre, qui est en ivoire, tourne comme la roue de compte 
ordinaire de la sonnerie. Le récepteur se comjwse d'un électro-aimant qui. lorsque 
le courant est rétabli, produit le déplacement de cliquets qui formaient arrêt au 
mouvement d'un méeanisme spécial de sonnerie sollicité par l'action d'un poids. 
Au moment où le courant passe, la sonnerie des quarts est déclanchée; le poids 
moteur de la sonnerie, devenu libre,, soulève les marteaux qui frappent successive- 
ment les huit coups des quatre quarts, et, lorsque cette fonction va cesser, il déter- 
mine la remise en place des organes, de telle façon que tout est prêt pour sonner 
les coups de l'heure. Eulin, cette seconde opération terminée, les cliquets se 
replacent d'eux-mêmes dans la position convenable pour que le quart soit sonné 
au prochain passade du courant. 

M. Tresca fait ensuite la description détaillée du mécanisme placé près des 
cloches et mù par un poids spécial, et de celui par lequel l'horloge établit une 
communication électrique chaque fois qu'il s'agit de faire sonner un coup. L'appa- 
reil de sonnerie de M. Fournier, dit-il en terminant, |«ir son exécution parfaite, 
jwr des recherches que sa construction a exigées, est digne de toute l'attention de 
la Société. Il donne une solution nouvelle et originale du problème de la sonnerie 
de clocher, qui est sans influence sur la régularité de l'horloge, et qui cependant 
permet de faire sonner l'heure sur les cloches de la plus grande dimension, sans 
qu'il soit nécessaire de rien changer à la puissance de l'horloge elle-même. 11 
utilise l'électricité comme moyen de déelanchement seulement, c'est-à-dire dans 
les conditions les plus favorables pour son emploi. 

Chauffage des appartements. — M. Henri Peligot lit un rapport sur l'appareil 
de chauffage pour appartements présenté par M. Cordier, fabricant à Sens. 
N. Cordier est parti de l'appareil Fondct, dont il a adopté les principales disposi- 
tions en le perfectionnant. Un double jeu de tubes réunit deux boîtes à air; la boite 
inférieure est en communication avec la prise d'air, et la boite supérieure verse l'air 
chaud dans l'appartement par les bouches de chaleur. M. Cordier a rendu ce système 
mobile, de manière qu'il puisse se relever et donner entrée au ramoneur ou a 
l'appareil, quel qu'il soit, qui nettoie la cheminée. Les tubes ne sont pas de même 
longueur, cl sont ainsi plus longtemps en contact avec la flamme, qui les traverse 
plus obliquement. Diverses autres améliorations de détail concourent pour rendre 
le nouvel appareil bien différent de celui qui a servi de point de départ, et, après 
l'avoir expérimenté pendant tout l'hiver, soit avec un l'eu de bois, soit avec de la 
houille ou du coke, le rapporteur s'est assuré de son bon fonctionnement. 

Pompe a vapeur a piston mercuriel. — M. le marquis de Monlrichard, garde 
général des forêts, à Avallon, fait devant la Société la description d'une pompe ! a 
incendie mue par la vapeur, fonctionnant par le moyen d'un double piston mercu- 
riel; de sorte que la vapeur est directement en contact avec la colonne liquide, et 
que la maehine ne comporte aucune transmission mécanique de mouvement. La 
vapeur est admise successivement sur les deux pistons mercuriels par un robinet 
à quatre branches qui est mû par la main d'un des pompiers, et dont l'abandon et 
l'arrêt ne peuvent donner lieu a aucun autre accident qu'une perle inutile de 
vapeur. L'appareil ne consiste donc que dans ce robinet et des tuyaux creux, dan:> 
une partie desquels on a mis une certaine quantité de mercure dont la valeur esi 
de 1-iO à 200 francs au plus. 

Découpage et reperçage des métaux. — M. H. Bouilhel lit un rapport sur les 
produits de l'usine de M" 1 * veuve Delong pour le découjwgc des métaux à la scie 
mécanique. M""* Delong traite le métal comme le bois et à un prix analogue à celui 
du découpage de cette matière. Elle exécute avec une précision remarquable, sans 
avoir besoin de recourir an finissage a la lime, les contours les plus variés, les 
dessins les plus tins et les plus compliqués, dans des tôles de fer de 2 centimètres 
d'épaisseur et dans des plaques de zinc, de cuivre ou de bronze de 7 centimètres. 
Ce travail est fait avec une précision et une netteté parfaites, qu'on ne pour-rail pa.s 
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lenir » la lime sans de grandes dinlcuUés et beaucoup do temps, et. par consé- 
quent, sans .le S™?^é mécanique .les métaux met a la disposition des archi- 
L'induslrie .lu découpage mu amqu.. m ,-.iaux solides et durables, 

leetes les moyens de remplacer le bo.s decou,* p. r .U . aux soi ^ 
sans une grande augmentation de pnx au rc que la va leur » '«^' , nh (lc 
,cur peJeltra de faire ^^r^^^^^^ on ual ,s 
modèle, matnee ou mise en œuvre, et le se ■ ou cn linc 

iaquelleils .ont ordinairement de « employer f»^»»^ Par „„ 
estampé, suivant des modèles communs que le «nmen* ^ 
judicieux emploi des mélaux au point de ^ q clc l.e a corn- 
ration, M-Delong a l>™du,tauss, des ^'^^^ ^ des plaques 
biné habilement des ornements découpes au po.nçon o i licalions ,!o celle 
....coupées, de manière a en varu, «bénis- 
industrie sont loin d'être bornée» a 1 a rdi lecture s * tj , cerla i. 

,crie pour ses appliques métalliques, les b~, o *J^J « ^ udon .,, 
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NOUVEAU SYSTÈME DE POMPES 

DITES POMPES-SIPHONS ET SIPHONS ASPIRANTS 
par M. de Lagillardaie. 



( PI.A.NCHE 4*fi, F1C. t A *.) 

Le nouveau système de pompes brevetées, dû à M. de Lagillar- 
daie, dites pompes -siphons ou siphons aspirants , que nous allons 
décrire, permet de se servir directement des chutes comme moteur, 
pour produire, soit les effets ordinaires des pompes aspirantes et 
foulantes au moyen d'un système de siphon-pompe formé de deux 
siphons dont l'un agit comme moteur et comme pompe, et l'autre 
seulement comme pompe, soit, simplement, les effets des pompes 
aspirantes, par l'emploi d'un siphon aspirant fonctionnant en même 
temps comme moteur et comme pompe. 

Ce système est principalement basé : 

1° Sur l'état de la pression qui est toujours au-dessous de celle 
de l'atmosphère a l'intérieur des conduites-siphons, au moins à tous 
les points plus élevés que la source. 

2° Sur la diminution de pression qui se produit aussi à l'inté- 
rieur des conduites-siphons, d'une part en raison de l'élévation du 
point considéré au-dessus de la source et, d'autre part, en raison de 
la vitesse du courant liquide aussi au point considéré. 

3° Sur la possibilité d'obtenir à un point inférieur un état de 
pression moindre que celui existant à un point supérieur en réglant 
la vitesse de l'écoulement, dans certaines parties des conduites, 
par des élargissements ou des rétrécissements. 

4° Sur les modifications apportées à la valeur de pression des 
colonnes liquides par des injections d'air. 

L'appareil, dit amorceur, utilise la différence de pression entre 
l'état statique et l'état de mouvement. 

La fig. 1 de la pl. 486 représente, comme exemple, la disposi- 
tion générale d'une installation basée sur les principes énoncés. 

On remarque tout d'abord un premier siphon abc, plongeant 
par son embouchure c dans le bief d'amont du réservoir R et abou- 
tissant, par son bec recourbé inférieur a, dans une bâche B noyée 
dans les eaux d'aval. 

Sur un premier plancher p est placé un petit réservoir amor- 
ceur A, mis en communication, d'une part, au moyen du tuyau C. 
XXXVIII ir» 
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Z c le niveau d'amont du réservoir R, cl, d'autre part, par le tube D, 

le petit réservoir distributeur A', placé sur le plancher supéneu, , 
et débouche dans la bâche B' munie d'un dégorgeoir 

r„7„he ri établit une communication entre les deux siphons 
et à "oltet ^ Cliqué sur la branche f t , permet un échappement 

nSrSpo^, voici comment s'accomplit le fonction- 

«Plir a-ean le réservoir am = * . £ 
l'entonnoir à robinet j; pendant cette opération le ^met j es 
ouvert et sert au dégagement de l'air; puis, après avo . fe.mé c 
deux ouvertures, on ouvre le robinet inféneur t que Ion do.l né 
cessaircment tenir fermé pendant remplissage. 

Dès lors le siphon abc s'amorce, et, après un certain temps, le 
résenoi morceur, qui s'éuiil en partie vidé pendant l'amorçage, se 
rendit de nouveau complètement, l'air s'échappe par ba et du 
liquide est aspiré par le tube c. . 

La vidange d'air ainsi opérée dans le réservo.r A, on ouvre le 
robinet r. Aussitôt l'air du «P^n^pénèw ^ns le cou«rt « . 
elle liquide s'élève à une certaine hauteur dans les bi anches»/ 

61 tes choses ainsi disposées, l'appareil est prêt à fonctionner etil 
suffit d'ouvrir le robinet r 1 pour déterminer un écoulement du hqu.m 

de la source par l'orifice e. „ 
But de l'appareil. - L'appareil que nous venons de décrue a 
donc pour but, comme il a été dit, d'élever un liquide à une ce. ta me 
hauteur en utilisant la puissance dune chute deau. On arme bien 
h ce résultat si, d'une part, il s'écoule par a, du niveau N , une ce - 
tainc quantité de liquide pris au niveau N et si, d autre part, o 
élève en N", au-dessus de la source, une autre quantité de liquiuu 

Moue d'action et conditions de marche de l'appareil. LapP 
reilest fondé sur le principe même des siphons ordinaires cc*i-.- 
dire sur la différence entre la valeur P H (le poids du liquide multi- 
plié par la hauteur) dans l'une et l'autre branche, rapprochée u 
cette autre considération, qu'en introduisant l'air dans les mai 
ches ba et qf, on modifie nécessairement la valeur de P. 

Écoulement par a.- Appelant P le poids du liquide mélange dan , 
H la hauteur de b au-dessus de N ; h aussi la hauteur de b au-cte>Mi> 
de N, nous n'obtiendrons un écoulement para qu'en donnant a I 
une valeur plus grande que P //. 
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Écoulement par e. — De même, appelant H' la hauteur de N'" au- 
dessus de N, et h' la hauteur à laquelle on maintient du liquide dans 
e f au-dessus de N", il sera toujours nécessaire de laisser P' H r plus 
faible que P h' pour produire la sortie du liquide par e. 

L'air ne pouvant être mélangé au liquide que dans une certaine 
proportion, il est évident que plus la hauteur d'élévation N N" sera 
grande, plus il sera nécessaire d'augmenter la longueur de la bran- 
che gf; dans tous les cas, il conviendra de placer la prise d'air à la 
plus faible hauteur au-dessus de N, puisque le mélange de l'air et 
du liquide ne s'opère qu'à partir de r'. 

Aspirations en r'. — L'entrée de l'air par le robinet r' provient 
de la différence de pression à l'intérieur et à l'extérieur de la con- 
duite. Cette différence, plus ou moins grande suivant la hauteur du 
point r' au-dessus de N, est, de plus, influencée par la vitesse d'écou- 
lement du liquide arrivant par g. 

Fonctions du distributeur. — Le liquide mélangé d'air pénètre 
dans le réservoir A', et il s'y opère une distribution : d'une part, le 
liquide s'écoule de fxerse; d'autre part, l'air est enlevé par le petit 
tube ir, si une aspiration suffisante est déterminée en r. 

Aspiration en r. — L'aspiration en r, qui doit nécessairement 
exister pour que l'appareil puisse fonctionner, et même être assez 
puissante pour absorber la totalité de l'air pénétrant dans le réser- 
voir A', dépend aussi de la différence de pression à l'intérieur et à 
l'extérieur du siphon abc, considérée au point r, en tenant compte 
de la vitesse d'écoulement du liquide. La vitesse restant constante, 
on modifie l'aspiration en r, en augmentant ou en diminuant la 
hauteur de ce point au-dessus du niveau N. 

La valeur de cette aspiration est indiquée par la hauteur de la 
colonne liquide retenue dans ef, au-dessus du niveau N". 

Pour un bon fonctionnement, il importe que cette colonne ne 
puisse pas atteindre le niveau N'", tout en s'en rapprochant autant 
que possible. 

Nous avons dit que la hauteur d'élévation NN" devait être prise 
en considération pour déterminer la hauteur gf ou plus exacte- 
ment NN"\ Cette dernière hauteur donne celle de la colonne à main- 
tenir de e vers f, et nous savons enfin que la position de r a une 
action directe sur l'élévation du liquide dans ef. 

On voit donc qu'en principe, la hauteur d'élévation N N" peut 
être établie sans tenir compte de la valeur de la hauteur de chute N'N, 
en conséquence que l'on peut élever le liquide à une hauteur plus 
grande que celle de la chute en agissant sur la section de abc, 
cest-à-dirc sur le débit de la chute, ou encore, déterminer un écou- 
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lément puissant par e à une faible élévation, en mettant en ]eu une 
chute de grande hauteur. . nmp 

CONSÉQUENCE DES MODIFICATIONS DU VOLUME UE LA1R. Le \0lumC 

de l'air dépend de la pression à laquelle il est soumis : aussi il se 
détend en s élevant de r' vers A pour reprendre peu à peu son pre- 
mier volume en descendant de fh «, puisque en r et a nous con- 
statons l'existence de la pression atmosphérique, eten / une pression 
moindre. 11 importe de tenir compte de ces changement de utoo 
de l'air, et il convient, quoique la fig. 1 ne hndique pas, de>asu 
les conduites r', f et r a de r' vers f et de a vers r 

Fonctions de lamorceur. - Le réservoir A, dit amorceur, seil, 
en effet, a procurer l'amorçage du siphon. 

Ainsi que nous lavons expliqué, lorsqu'on laisse de air en A 
après l'amorçage, cet air pénètre dans le siphon par le petit tube D 
aboutissant en b et est expulsé par a; il existe en effet, en l une 
force d'aspiration identique a celle du point r, et même un peu ^ su- 
périeure, puisque b est plus élevé que r. Le réservoir A doit donc 
se remplir complètement de liquide et rester rempli si son nveau 
supérieur n'est pas plus élevé que celui qui peut être détermine 
par l'action de l'aspiration en b. 

La possibilité de former et de maintenir une réserve liquide en 
communication avec a de, et au-dessus du niveau de b, a une grano ■ 
importance : s'il se produit un trouble momentané dans les fonction- 
nements de l'appareil, cette réserve peut en empêcher les lâcheuse* 
conséquences ; enfin elle se trouve prête pour une nouvelle mise en 
train, si l'on a soin de fermer le robinet de l'entonnoir j lorsque i on 
arrête la marche du siphon a bc. 

Disposition des ajutages r et r». - Le rendement de 1 appareil 
est d'autant meilleur que l'air pénétrant par r et r' est plus intime- 
ment mélangé au liquide. 11 importe donc de pulvériser autant que 
possible l'air introduit dans les courants, par suite de se servn 
d'ajutages présentant des orifices très-petits et multiplies. 

Les fig. 2 et 3 indiquent, à une échelle agrandie, la disposition 
de l'ajutage placé en r : l'air arrive dans un manchon m enveloppant 
la conduite, puis pénètre par les deux extrémités des petits tubes /, 
percés de trous nombreux, avant de s'échapper dans le courant 
liquide. L'n ajutage analogue existe en r', et il serait avantageux d en 
établir un autre en b. t 
Du reste, les dispositions généralement employées pour produire 
des effets de pulvérisation des gaz ou des liquides peuvent rem- 
placer celles indiquées, il importe seulement de troubler le mon* 
possible l'écoulement du liquide dans les conduites. 
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APPLICATIONS DIVERSES. 

Application di: siphon-pompe. — Le siphon-pompe, tel que nous 
lavons décrit, permet d'utiliser directement la force dune chute de 
liquide pour élever au-dessus de son niveau naturel une partie du 
liquide de la source, en se servant de l'autre partie comme moteur. 

Mais il convient de remarquer que les siphons abc et efg ne sont 
réunis et mis en communication que par un tube à air, dont la lon- 
gueur peut être considérable sans inconvénient sérieux; ces deux 
siphons seront donc au besoin placés à une grande distance l'un de 
l'autre ; de plus, la branche fg, au lieu d'aspirer à la source utilisée 
comme chute, peut être placée sur toute autre source, quel que soit 
le niveau. Les liquides en action dans l'un et l'autre siphon peuvent 
même être de nature différente . 

Application du siphon abc, dit siphon aspirant. — En suppri- 
mant le siphon efg, et en fermant le robinet r, il reste un siphon 
ordinaire dans des conditions excellentes et nouvelles, pour l'amor- 
çage et le maintien de l'amorçage, par suite du fonctionnement plus 
haut expliqué de l'amorçeur A. 

La distance horizontale est souvent considérable entre les ori- 
fices d'entrée et de sortie du siphon, c est-à-dire entre le point où le 
liquide est pris et celui où il est déversé. Il importe cependant que 
la branche a b reste verticale; par suite, il y a nécessité pour obte- 
nir un bon fonctionnement, dans le cas dont nous venons déparier, 
de modifier la disposition en établissant, suivant la configuration des 
lieux, entre la distance horizontale, une pente légère de b se diri- 
geant vers r, et, pour faciliter la vidange de l'air, de maintenir un 
ajutage pulvérisateur m, et d'ajouter, sur le tube qui se rend à l'amor- 
ccui A', un nombre plus ou moins considérable de tubes formant 
suçoirs convenablement espacés, en communication avec la branche 
du siphon. 

Appareil pour condenser les vapeurs, laver les gaz et mélanger 
les liquides. — Eu rétablissant l'ajutage r et le mettant en commu- 
nication avec un réservoir renfermant un gaz, un liquide ou une 
vapeur, on produira, en tout cas, le mélange des gaz, des liquides 
ou des vapeurs avec le liquide en circulation dans le siphon, et ce 
résultat, indépendamment de celui résultant du fait même du mé- 
lange, se prête à de nombreuses applications, particulièrement 
pour la condensation de la vapeur et le lavage des gaz. 

Appareil pneumatique. — Au moyen de la disposition indiquée 
ci-dessus, il est des plus facile de produire, puis de maintenir un 
état de vide plus ou moins parlait, mais bien déterminé, dans un 
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réservoir, soit qu'il s'y produise de la vapeur, soit qu'il y pénètre 
ou qu'il s'y dégage des gaz. 

Moyen d'augmenter la hauteur des siphons. — Le liquide n'est 
maintenu et ne s'élève dans la petite branche d'un siphon que par 
l'action de la pression atmosphérique, et la valeur de cette pression 
limite la hauteur possible du sommet à franchir. 11 résulte de ce 
principe que plus le liquide en action est léger, plus on peut donner 
de hauteur verticale à la petite branche. 

M. de Lagillardaie a constaté que le poids des colonnes liquides 
est modifié lorsque l'on y injecte de l'air, et l'on a ainsi un moyen 
d'augmenter, au moins dans certaines limites, la hauteur des siphons. 

L'air se séparant très-facilement du liquide dans les conduites 
qui ne sont pas verticales, il convient, pour l'application spéciale 
dont nous parlons, de se rapprocher des dispositions de la fig. 4. 

La conduite est maintenue horizontale de b à b' ; en r' et r sont 
des ajutages pulvérisateurs. De b part un tube bifurqué se rendant, 
suivant b, à l'amorceur, et suivant br à l'ajutage. L'air introduit par r 1 
se sépare du liquide en b b\ où il est repris par br; il est enfin 
expulsé de l'appareil par a. 

Pour opérer la mise en marche, il faut nécessairement, après 
avoir opéré aussi complètement que possible la vidange de l'air, 
faire pénétrer dans b a un courant venant d'un réservoir supérieur; 
lorsque les aspirations sont convenablement établies en r' et on r, 
le courant étranger devient inutile et l'appareil continue à fonc- 
tionner. 

Les dispositions de la fig. 4, en supprimant l'ajutage r, sont 
applicables à tous les siphons. 

Nous avons vu chez M. DesgofFe, ingénieur-mécanicien, à Paris, 
un appareil disposé suivant le principe de celui représenté fig. 1, et 
nous avons pu constater les effets susmentionnés relatifs à son fonc- 
tionnement. 

Nous croyons donc que, lorsque l'on aura h sa disposition une 
chute d'eau d'un volume relativement assez considérable pour n'avoir 
besoin que d'en élever une partie, de façon à utiliser l'autre comme 
puissance motrice, comme on le fait du reste dans la plupart des cas 
avec les roues a aubes, les turbines, les béliers hydrauliques ou les 
machines à colonne d'eau, il pourra y avoir avantage a adopter 
cet appareil, qui, une fois en marche, peut fonctionner presque sans 
entretien, puisqu'il n'y a aucune pièce en mouvement. 
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LES BOULONS ET TIGES DE TOUTES DIMENSIONS, 
par M. de Résener, ingénieur à La FeschoUc. 



(planche m, ne. s a n.) 

Il existe, comme on sait, un grand nombre de systèmes de machines 
à tarauder; quelques-unes, que nous pourrions citer, donnent même 
d'excellents résultats, tant au point de vue économique que sous le 
rapport de la perfection des produits, étant donné une série de bou- 
lons ou de tiges à tarauder suivant des pas déterminés, comme cela 
est nécessaire généralement dans les constructions mécaniques. 

Pourtant, dans la plupart des ateliers, soit pour des réparations 
soit pour des travaux spéciaux, le besoin est reconnu d'un appa- 
reil simple, commode, capable de tarauder instantanément tous 
les pas sans exception; en effet, il arrive journellement qu'un méca- 
nicien, appelé a réparer une machine quelconque, n'a que sa série 
de tarauds et de filières h sa disposition, ce qui limite son travail et 
l'oblige quelquefois à détériorer plus ou moins les pièces qui lui 
sont confiées. 

M. de Résener s'est fait breveter récemment, en France et à 
l'étranger, pour des machines qui se distinguent particulièrement 
par l'application d'un plan incliné variable permettant de fileter les 
vis de tous genres et de tous pas. 

Ce principe du plan incliné à inclinaison variable peut s'appli- 
quer à un grand nombre de machines-outils, sans qu'on soit dans 
l'obligation de leur faire subir une modification importante. 

On aura une idée exacte de cette invention, en jetant les yeux 
sur les fig. 5 a H de la pl. 486, sur lesquelles ce système de plan 
incliné est appliqué à une machine d'une disposition analogue à 
celle d'un tour, et aussi à un outil-filière. 

La fig. 5 montre en élévation extérieure, partie en coupe, un 
petit tour spécial auquel est adapté ledit plan incliné. 

La fig. 6 est un plan correspondant vu en dessus. 

La fig. 7 est une coupe transversale faite derrière le chariot 
porte-outil, c'est-à-dire suivant la ligne 1-2 regardée du côté des 
engrenages de commande. 

La fig. 8 montre en détail la tète du plan incliné, objet impor- 
tant de l'invention. 
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Cette machine se compose d'un bîUi A sur lequel se groupe tout 
le mécanisme, d'un chariot porte-outil B, de la contre-pointe C et 
du plan incliné D. L'arbre principal E, commandé à la main par la 
manivelle E', porte des engrenages étages G et un plateau H. 

Un axe intermédiaire I, qui porte la contre-partie étagée inver- 
sement des engrenages G\ commande l'axe inférieur J au moyen des 
roues i et j; sur cet axe i est un pignon e qui engrène avec l'une des 
crémaillères c et c\ dont est pourvue la règle à coulisse D', servant 
de fourreau au plan incliné. 

Ce plan incliné se compose de la règle de fer D, dont la section 
est en forme d'U et qui est assemblée a charnière en rf, dans ladite 
coulisse D', également de fer, garnie des crémaillères <\ c'; à l'extré- 
mité opposée à la charnière, ces deux pièces D et D' sont reliées par 
une vis o, fixée en o\ et qui traverse le plan incliné D (fig. 6). De 
chaque côté de celui-ci est un écrou moleté, de manière qu'on peut 
augmenter ou diminuer l'écartement du plan D par rapport à la 
pièce D'. 

Le plan incliné ainsi établi se monte dans une coulisse A' prati- 
quée dans le bati A (fig. 5), de telle sorte qu'une des crémaillères 
(celle dans les figures) engrène avec le pignon e de l'axe J. 

Le plan incliné D agit sur le chariot B de la manière suivante : 
le chariot est fondu avec une douille b, dans laquelle est montée la 
queue d'un porte-galet L, qui met le galet / en contact avec le plan 
incliné ; comme la position du galet doit varier chaque fois que la 
machine fait une vis d'un pas déterminé, le porte-galet est maintenu 
en place par une bague à queue taraudée que l'on serre au moyeu 
de l'écrou a manette N. Un contre-poids N' attaché au porte-galet le 
tire constamment, et avec lui le chariot B, pour que le galet / appuie 
toujours dans le fond du plan incliné D. 

Les engrenages G et G' sont séparés par un petit intervalle, et 
ne peuvent engrener que par le pignon intermédiaire g, monté dans 
une chape g\ qu'on peut mobiliser verticalement et horizontalement 
suivant le besoin; la fig. 7 indique spécialement la disposition de 
cet intermédiaire. 

Lorsqu'on met en mouvement la manivelle <?, le pignon //, sui- 
vant la position qu'on lui a fait occuper, embraye deux des engre- . 
nages G et G', qui transmettent ce mouvement à l'axe J, lequel, à 
son tour, commande, par le pignon e, l'une des crémaillères c, c\ ce 
qui fait avancer la règle D' dans le sens de la flèche // (fig. 6); par 
conséquent, le plan incliné D, dont on a réglé l'angle par rapport 
a ladite règle D', pousse le galet /, et par suite, le chariot B, 
dont l'outil f>' mord sur la vis à tarauder .r, qui est serrée entre les 
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pointes de la machine comme si elle était conduite par la vis d'un 
tour parallèle ordinaire. 

Comme le rapport de vitesse entre l'arbre E et la crémaillère c 
est le même, il s'ensuit que si l'on varie la hauteur du plan incliné D 
au moyen de la vis o, les chemins parcourus par la coulisse D' étant > 
différents, les spires tracées par l'outil sont plus ou moins distan- 
cées; par conséquent, le pas varie d'autant. 

Par la combinaison des engrenages étagés G et G', on change à 
volonté le rapport de vitesse existant entre l'arbre E et la crémail- 
lère c, afin de modifier le taraudage, c'est-à-dire fileter à un ou plu- 
sieurs filets suivant le besoin. 

Pour tarauder les pas en sens inverse, il n'y a qu'à retourner la 
coulisse D' sens dessus dessous, et c'est alors la crémaillère c qui 
eugrène avec le pignon e de l'arbre J ; on doit naturellement faire 
tourner l'arbre E en sens inverse, pour produire l'avancement con- 
traire de celui indiqué par la flèche y. 

Pour fileter à un, deux, trois ou quatre filets, il n'y a qu'à prati- 
quer un filet, puis à changer de place le goujon A, du plateau H, 
contre lequel pousse le toc f, pour pratiquer un second, puis un 
troisième et enfin un quatrième filet; il doit être bien entendu que 
pour chacune de ces passes il faut ramener en arrière le plan 
incliné D et sa coulisse D'. 

Les fig. 0, 10 et 11 montrent l'application du plan incliné à un 
outil ou filière portative qu'on peut employer aussi comme machine 
à tarauder universelle, en la fixant, par exemple, dans un étau. 
La fig. 9 représente cette machine en coupe longitudinale. 
La fig. 10 est une section transversale destinée à montrer la 
commande de la coulisse du plan incliné. 

La fig. 11 est un plan vu en dessus de la partie supérieure. 
On peut reconnaître de suite que l'auteur a employé pour ce 
genre de filière la même disposition de plan incliné D, décrite pour 
la machine précédente. Aussi, afin d'éviter les répétitions et faciliter 
le repérage des pièces, elles sont désignées par les mêmes lettres. 

La pièce à fileter # est ici placée verticalement au centre de la 
traverse L', qui se relie par les tiges /' au porte-galet L, disposé 
au-dessous du plan incliné D; les ressorts r ont pour but de toujours 
rappeler de bas en haut le galet /, pour qu'il s'applique bien au plan 
incliné D, dont le déplacement fait abaisser la pièce x qui est forte- 
ment retenue à la traverse L' par la vis v. 

Le burin b' est monté sur le corps de la filière H, de manière à 
pouvoir se reculer en arrière sous l'action d'un ressort à boudin ; la 
filière est munie de coussinets qui ne servent qu a centrer le taraud 
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à faire, et elle est forgée ou fondue avec un pignon h qui engrène 
avec la roue G, calée à la partie supérieure de Taxe 1. Cet axe reçoit 
un pignon i qui, par l'intermédiaire de la roue j fixée sur Taxe J, 
commande le pignon <?, engrenant tantôt avec la crémaillère c\ 
tantôt avec celle c de la coulisse D r du plan incliné. 

Il résulte de cette combinaison, qu'en faisant tourner la filière à 
l'aide des bras H', le mouvement rotatif se transmet, par les organes 
qui viennent d'être décrits, à Tune des crémaillères pour faire avan- 
cer le plan incliné D ; au fur et a mesure que cet avancement se 
produit, la traverse L' descend de plus en plus, de façon que le 
burin b' trace ses spires sur le taraud à faire. 

La filière tourne sur une douille fondue avec le bâti et qui lui 
sert ainsi de moyeu ; pour empêcher qu'elle ne se relève pendant le 
travail, il a été ajouté une petite vis qui pénètre dans une gorge 
pratiquée tout autour dudit moyeu (voir fig. 9). 

Les moyens de régler la position du plan incliné D, par rapport 
à sa coulisse D', sont semblables à ceux décrits pour la machine à 
fileter. On remarquera que le bâti présente a la partie inférieure une 
diminution de largeur, de façon à constituer deux épaulements X, 
lesquels sont destinés a venir s'appuyer sur les mâchoires de letau. 

Telles sont les dispositions de ces machines, mais on peut aussi, 
de différentes façons, appliquer le principe du plan incliné a tous 
genres de machines â tarauder, de filières, et en général à toutes 
combinaisons d'outils propres au filetage ou taraudage, non-seule- 
ment des tarauds spéciaux ou non, mais encore des mères de tarauds 
et toutes tiges filetées. 



TAQUETS DE MÉTIER A TISSER. 

par M. Marter, fabricant à Cernay. 

M. Marter vient de se faire breveter pour un nouveau système de taquets des- 
tines à remplacer très-avantageusement 1rs taquets anglais creux en buffle. Le nou- 
veau taquet est obtenu par la superposition de plusieurs épaisseurs de peau de 
coebon qui, préparées à l'avance, sont soudées Tune a l'autre au moyen de quatre 
presses à mouler destinées à donner h la matière malléable, par passes successives, 
la forme requise. 

Comme nous avons pu nous en convaincre, les taquets ainsi obtenus sont réel- 
lement de beaucoup supérieurs à ceux en usage; ils peuvent, en effet, durer trois 
fois plus longtemps et n'ont pas l'inconvénient de tacher les tissus. C'est donc Ui un 
organe notablement perfectionné dont M. Marier vient de doter l'industrie du tis- 
sage ; aussi déjà un bon nombre de métiers en sont-ils pourvus à la grande satislac- 
lion des tisseurs. 
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CLAVETAGE DES ÉCROUS 

POUR EMPÊCHER LE DESSERRAGE DES BOULONS, 

système de M. Bouchaconrt, ingénieur, fabricant de ferronnerie mécanique 

à Paris. 



(PLANCHE 486, F1C. 1» ET 13.) 

Nous avons déjà eu l'occasion de parler des différents moyens 
employés pour empêcher le desserrage des écrous qui servent à 
relier les pièces soumises à des trépidations ou chocs répétés. 
Cependant nous croyons utile de revenir sur ce sujet, qui, quoique 
bien simple, était encore loin d être épuisé ; nous en trouvons la 
preuve dans un article du journal l'Invention, auquel nous allons 
faire quelques emprunts. 

Exposé historique. — Les moyens employés le plus généralement 
sont, comme on sait , ou un double écrou , ou une goupille ; mais, 
dans le premier cas, si l'écrou de serrage proprement dit porte bien, 
le second écrou ne s'applique pas suffisamment sur le premier, à 
cause de la tendance que l'on a à les serrer simultanément. 

Quant à la goupille, comme elle a une position fixe par rapport 
au serrage, qui peut être variable, elle empêche l'écrou de s'échapper 
du boulon, mais ne s'oppose pas au desserrage. 

Il y a encore le procédé très-employé pour les écrous des cha- 
peaux de palier, qui consiste en une sorte de clef méplate en fer ou 
en acier, découpée aux deux extrémités de manière à pouvoir 
embrasser trois ou quatre côtés de l'écrou ; puis le système appliqué 
dans les machines locomotives, qui consiste en une lame d'acier 
formant ressort et fixée par son milieu, tandis que ses extrémités 
pressent sur l'une des faces de l'écrou, ou bien par un petit bec 
dans l'une des dents découpées au bord d'une rondelle placée sous 
chaque écrou. 

Citons encore le système Tailfer, que nous avons publié dans le 
Vignole des mécaniciens, qui se compose d'un petit goujon en acier 
enveloppé d'un ressort à boudin et logé avec celui-ci dans un trou 
pratiqué à quelque distance, dans l'épaisseur de l'écrou. Ce goujon, 
pressé par le ressort, désaftleure d'une petite quantité la surface 
inférieure de l'écrou, afin qu'en tournant celui-ci il puisse rencon- 
trer des petits trous percés sur la surface de la pièce qui porte le 
boulon et s'y arrête. 

Ce sont là sans doute des moyens efficaces mais dispendieux 
aussi, et ils ne peuvent s'appliquer par cela même dans beaucoup de 
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cas; par exemple pour la réunion de plaques métalliques, les 
éclisses de chemin de fer, etc., etc. 

Voici sommairement, par ordre chronologique, quelques autres 
procédés brevetés dans ces dernières années : 

Le procédé de M. Murphy, qui consiste à pratiquer deux rai- 
nures sur la partie filetée du boulon, ou quatre rainures ou plus dans 
l'écrou, de manière a faire coïncider ensemble une rainure du bou- 
lon avec une rainure de l'écrou; une clavette assemble et maintient 
les deux parties dans cette position ; 

Le procédé de MM. Lawrence etWhite, qui consiste à intercaler 
sous l'écrou un disque à denture de rochet intérieur maintenu par 
des pointes sur la plaque à serrer. L'écrou porte latéralement un 
cliquet a ressort, qui s'engage dans Tune des dents du rochet, afin 
de maintenir ledit écrou dans la position qu'il doit occuper; 

Le procédé de M. Miroux, qui consiste h placer entre l'écrou et 
la pièce à serrer une plaque métallique coudée à sa partie infé- 
rieure, formant un talon disposé pour recevoir une clavette. Pour 
opérer le serrage, on fait en sorte de ramener l'une des faces de 
l'écrou dans un plan parallèle au talon de la plaque et l'on introduit 
entre celui-ci et l'écrou une clavette ; 

Le procédé de M. Paget, qui consiste dans l'emploi de rondelles 
circulaires en acier, embouties, creuses ou remplies de caoutchouc, 
de manière à leur conserver leur élasticité, malgré le serrage auquel 
on peut les soumettre ; cette élasticité permanente devant être une 
cause capable de s'opposer au desserrage ; 

Le procédé de M. Bouehacourt, qui consiste dans l'emploi de 
rondelles rectangulaires en acier, centrées comme un ressort, et 
devant, par leur élasticité plus absolue que celle des rondelles cir- 
culaires, produire un effet analogue mais plus assuré; 

Le procédé de M. Lucas, consistant dans l'emploi de clavettes 
introduites dans les rainures pratiquées dans la partie filetée du 
boulon et de l'écrou, d'une manière analogue au procédé Murphy; 

Le procédé de M. Blayc, consistant dans la ligature des deux 
écrous superposés, est dessiné dans le vol. XXXV de cette Revue; 

Le procédé de M. ïudor, pour éclisses de chemin de fer, basé 
sur l'emploi de boulons à filets différentiels, est donné en détails 
dans le vol. XXXVI de ce même ouvrage; 

Le procédé de M. Parsons, qui consiste dans l'emploi de fer 
creux ou cannelé pour la fabrication des boulons, circonstance qui, 
d'après l'inventeur, donne une certaine élasticité au boulon, et en 
empêche le desserrage ; 

Le procédé de M. Mathieu, qui ne diffère de celui de MM. Law- 
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renée et White, précédemment décrit, qu'en ce que le rochet, au lieu 
d'être rapporté, est remplacé par de simples rainures rayonnantes 
faisant office de dents, sur la pièce à serrer , et en second lieu 
qu'en ce que le cliquet- ressort est placé sur la surface de serrage 
de l'écrou et non latéralement ; 

Le procédé de MM. Mac Callum et Straffora, qui consiste sim- 
plement à fendre l'extrémité filetée du boulon suivant son diamètre; 
L'écrou une fois en place, on introduit dans la fente un coin , que 
l'on enfonce suffisamment avec un marteau, de manière à rendre 
l'écrou tout à fait fixe ; 

Le procédé de MM. Couterri et Santoul, qui consiste dans l'em- 
ploi de boulons dont la partie filetée porte deux diamètres et des pas 
de taraudage à droite et à gauche. On conçoit que si l'un des deux 
écrous vient à se desserrer, il en sera empêché par l'action de 
l'autre, qui aura un mouvement en sens inverse. De plus, on inter- 
cale entre eux une rondelle dont on rabat l'un des côtés en haut et 
l'autre en bas, sur l'une des faces des deux écrous superposés ; 

Le procédé de M. Dillon Corneck, qui exige l'emploi d'une ron- 
delle que l'on fixe au moyen de deux bavures provenant de la trans- 
formation du trou rond pour le passage du boulon en trou elliptique, 
suivant la forme des trous des éclisses serrées par des boulons a 
ergots. La rondelle étant ainsi rendue fixe et le serrage de l'écrou 
obtenu, on empêche ce dernier de tourner en rabattant sur l'une de 
ses faces une des saillies de la rondelle; 

Le procédé de MM. Néron et Ludot, qui consiste à se servir 
d'un outil spécial, sorte de marteau à deux pointes, que l'on intro- 
duit, lorsque l'écrou est serré, dans l'angle formé par la pièce serrée 
et l'une des faces de l'écrou ; puis on frappe fortement sur la tête 
de ce marteau, afin de faire pénétrer les pointes dans le métal et 
forcer une partie de celui-ci a faire saillie en sens inverse, de ma- 
nière à créer une résistance, si une cause quelconque tend à faire 
desserrer l'écrou ; 

Le procédé de M. Chapman, qui consiste en un striage de la 
pièce à serrer et de la face inférieure de l'écrou ; le striage de la 
pièce étant fait dans un sens et celui de l'écrou dans un sens opposé, 
une fois le serrage fait, ces deux striages formant cliquet doivent 
empêcher le desserrage. 

Nous terminerons cet exposé des divers procédés de clavetage 
des écrous par la note qui va suivre sur l'application du nouveau 
système de M. Bouchacourt, breveté le II mars 1807. 
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CLAVETAGE DES ÉCROUS, SYSTÈME DE M. BOL'CHACOURT, 

REPRÉSENTÉ FIC. « ET 13, PL. «G. 

Ce système peut s'appliquer dans un grand nombre de cas et 
dans des conditions d'autant meilleures qu'il s'agit de boulons d'un 
emploi multiple dans des appareils tout à fait semblables. Son appli- 
cation à l'éclissage des rails réalise ces conditions d'une manière 
aussi favorable que possible. 

Les Compagnies de chemins fer n'emploient, en général, malgré 
tout ce qui a été proposé, aucun système particulier pour empêcher 
le desserrage de leurs boulons d'éclisse, qui a lieu cependant d'une 
manière à peu près constante par suite des vibrations causées par 
le passage des trains. La rondelle ordinaire généralement employée 
n'est d'aucune utilité ; on remédie au desserrage par un serrage à 
nouveau pratiqué par les gardes-lignes chargés de la surveillance 
de la voie. Mais ce service, difficile d'ailleurs et très-coûteux, est 
généralement insuffisant ou mal fait et d'une surveillance à peu près 
impossible. 

Le nouvel éclissage à quatre boulons représenté fig. 12 et 13 ne 
diffère de l'éclissage ordinaire que par les points suivants (1) : 

L'une des éclisses, celle E, présente une rainure longitudinale e 
passant par le centre des quatre trous. Les boulons eux-mêmes ne 
diffèrent des boulons ordinaires qu'en ce que leurs écrous c portent 
sur la face de serrage des rainures rayonnantes, et en ce que la ron- 
delle est supprimée. L'accessoire spécial du système consiste en une 
petite goupille g, vue en détail au-dessus de la fig. 12. 

La pose se fait a la manière ordinaire, sauf qu'au lieu d'arrêter 
le serrage des écrous dans une position quelconque, on s'arrange 
de manière que, chose toujours facile, deux rainures appartenant 
chacune à deux écrous montés sur deux boulons contigus, coin- 
cident, chacune de son côté, avec la rainure de l'éclisse. 

Ceci étant, on introduit la goupille g par ses deux extrémités a la 
fois dans les trous cylindriques ainsi formés par la superposition des 
deux rainures. Pour permettre cette facile introduction, la goupille a 
été préalablement cintrée. Pour la redresser, il suffit de quelques 
coups de marteau. La pose est alors terminée, et l'écrou est clavete 
sur la partie qu'il serre. 

Supposons maintenant le cas où, par suite du matage des pièces, 
il se serait produit un certain jeu dans le sens longitudinal du bou- 

(1) l.n Compagnie du chemin de fer de Paris à Lyon a appliqué avec sucri-s ce système a 
IVdissage de sa voie sur une étendue d'une certaine importance. Des essai;* si 1 font tellement 
sur d'autre» chemins de fer français et étranger*. 
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Ion, et supposons qu'on veuille supprimer ce jeu en faisant faire 
quelques tours à l'écrou. 

11 faudra commencer par retirer la goupille en faisant une pesée 
avec un burin introduit entre ladite goupille et l'éclisse. 

Dans le cas où on ne réussit pas ainsi, on desserre h la clef les 
écrous de manière à cisailler les extrémités de la goupille, et celle-ci 
devenant libre, tout rentre dans les conditions premières et rien ne 
devient si simple que de donner un nouveau degré de serrage aux 
écrous. On opère de la même manière, lorsque, pour un changement 
de rails ou pour toute autre cause, on veut démonter les boulons 
d'éclisse. Le remplacement de la clavette cisaillée, s'il y a lieu, n oc- 
casionne dans tous les cas qu'une dépense minime. 

Ces diverses opérations se font avec une très-grande rapidité. 

Résultats d'expérience. — Ce procédé de fixation de l'écrou, qui 
remplit bien les conditions théoriques voulues, a été démontré excel- 
lent par une expérience pratique qui date de deux ans : aucun écrou 
n'a bougé, tandis qu'avec des boulons ordinaires, il aurait fallu se 
servir déjà plusieurs fois de la clef. 

La description que nous venons de faire se rapporte à des éclisses 
dont les rainures sont obtenues directement au laminoir, ce qui est 
préférable pour le meilleur emploi économique de ce système. 

Dans le cas où on veut l'appliquer a un éclissage en fonction sur 
la voie, il suffit de démonter les éclisses, d'y pratiquer, à la machine 
à raboter, des rainures, et de remplacer les boulons et rondelles 
ordinaires par des boulons à écrous rainés, comme cela a été décrit; 
on obtient ainsi le même résultat, mais avec un peu plus de frais. 

Cependant on peut encore arriver au même but en supprimant 
complètement la rainure des éclisses, ce qui permet d'appliquer 
ce système à tout l'ancien éclissage avec un simple changement de 
boulons. Les écrous sont de même solidarisés et le clavetage a 
lieu sans que la clavette pénètre dans la pièce à serrer ; mais la cla- 
vette ou goupille destinée à porter sur l'éclisse, a une section diffé- 
rente de la clavette ordinaire; elle est renforcée dans l'intervalle des 
deux écrous et n'est diminuée que dans les deux bouts, de manière à 
pouvoir pénétrer par ses deux extrémités dans les cannelures des 
écrous. Elle est, comme toujours, légèrement cintrée d'avance et 
on la redresse pour la pose par les moyens ordinaires. 

On peut même façonner cette clavette de manière que sa partie 
renforcée remplisse exactement l'intervalle resté libre entre deux 
écrous, ce qui ajoute encore à sa rigidité. 

Détails économiques. — Il est facile de prévoir quels sont les 
avantages résultant de l'emploi de ce système. D'une part, il y a 
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économie dans le matériel, l'assemblage se maintiendra dans son 
meilleur état de serrage, l'usure sera moins rapide et les accidents 
de rupture plus rares. D'autre part, il y aura économie dans le per- 
sonnel des gardes-lignes , chacun d'eux pourra avoir un parcours 
plus long. 

Les dépenses relatives à l'application de ce système sont 
minimes. En effet, M. Bouchacourt estime que dans un éclissage 
ordinaire avec boulons de 25 millimètres, les frais supplémentaires 
de main-d'œuvre et de droit de brevet sont de 16 centimes pour 
chaque éclissage de quatre boulons. 

Mais la suppression de la rondelle, la réduction de la longueur 
du boulon et la rainure dans 1 eclisse produisent une diminution de 
poids qui équivaut à 250 grammes environ, ce qui représente une 
économie de matière de 8 centimes par éclissage. 11 ne reste donc 
plus qu'une dépense réelle de 8 centimes à la charge du système. 

Ce système pouvant durer longtemps, la dépense répartie annuel- 
lement sera réduite, et la moindre économie que l'on fera sur les 
frais de surveillance constituera un avantage notable. 



PROCÉDÉ 

DE RECOUVREMENT DE L'ACIER AVEC L'OR, L'ARGENT ET LE CUIVRE, 

brevclc, par M. Baynes. 

La principale difficulté qui existe dans l'opération du recouvre- 
ment des métaux communs avec une couche adhérente d'argent ou 
d'or, c'est le nettoyage ou décapage de la surface du métal à recou- 
vrir. Ce décapage, dans le cas de l'acier, du fer et de la fonte, est 
obtenu au moyen de l'hydrogène naissant dans une solution alcaline. 

Pour obtenir cet hydrogène à l'état naissant, l'inventeur prélere 
employer une solution d'oxyde hydraté de sodium dans la propor- 
tion d'environ 1 a 2 kilogr. par 4 12 litres d'eau. 

On ajoute a cette solution une petite quantité de l'un quelconque 
des composés de sels de cyanure qui ne se décomposent pas faci- 
lement sous l'action d'une pile de Daniel à trois éléments, et; qui 
facilite la dissolution, mais sans qu'il y ait nécessité absolue. 

Cette dissolution est mise dans une cuve en fer à laquelle est 
attaché le pôle positif de la pile. 

Les objets étant préalablement nettoyés, sont placés dans la cuve 
et mis eu communication avec le pôle négatif de la pile dont faction 
«'si de faire dégager un courant considérable d'hvdroirène. 
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La dissolution, préparéo à la force convenable, doit être main- 
tenue à une chaleur d'environ 50 à 60 degrés centigrades, et pour 
empêcher la polarisation des objets provenant de tout excès de gaz • 
qui pourrait se dégager, ce qui les rend noirs et empêche leur par- 
fait nettoyage ou décapage, il faut avoir recours à la seconde partie 
de l'invention, mentionnée ci-après : 

Lorsque les objets ont séjourné dans la cuve pendant 1 à 
4 heures, suivant les cas, on les transporte dans la cuve d'argen- 
ture ou de dorure, et là ils se recouvrent à la manière ordinaire. 

La deuxième partie de l'invention est relative au fourneau et au 
cuvier dans lequel on fait travailler la solution à nettoyer ou décaper. 

La cuve la plus convenable est un vase en fer de forme oblongue; 
a cette cuve est adapté un fourneau et la chaudière. 

La chaudière est verticale, de la même hauteur que la cuve et 
de même niveau; elle peut contenir 10 à i$ litres et communique 
avec la cuve, près du fond, au moyen d'un tuyau du calibre conve- 
nable, et aussi par un autre tuyau près du sommier et de même 
calibre. Ces tuyaux sont d'une longueur telle que la cuve est à environ 
66 centimètres du fourneau. 

La fonction de la chaudière et de la cuve a lieu comme suit : 
quand la solution est chauffée dans la chaudière, elle commence 
à circuler dans la cuve; un courant afflue de la cuve dans le fond de 
la chaudière et de celle-ci dans la cuve au sommet, aussi longtemps 
que la chaleur est appliquée. 

La troisième partie de l'invention concerne le passage au feu ou 
la fixation de l'argent ou de l'or sur le fer ou l'acier. 

Ceci est accompli au moyen d'un appareil de la construction 
suivante : au centre d'un fourneau est placé un creuset de fusion 
d'une dimension appropriée au travail à effectuer. 

Le fond de ce creuset de fusion repose sur la sole du fourneau 
et le feu l'entoure, de telle sorte que la chaleur peut être rendue 
égale ou à peu près dans toutes ses parties. 

A l'intérieur de ce creuset de fusion est maintenu du plomb 
fondu ou un alliage de plomb d'une chaleur convenable pour trem- 
per l'acier, et dans lequel les objets sont plongés, puis ensuite 
refroidis dans l'eau. 

L'adhérence de l'argent peut être accomplie au moyen de la 
flamme d'un tuyau a vent, mais le fourneau est préférable. 
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NOTE SUR LES EFFETS HYGIENIQUES 

PRUDITm l'AR I NF. VENTILATION ABONDANTE DANS L'ATELIER 
DE TISSAGE DORIVAL, l'RES LISIEIN. 
\ar M. le géiit'ral Morin (I ). 

a Dans le courant du printemps dernier, 1868, M. Fournet 1 un 
des plus honorables industriels de Lisieux, me ht consul « > £ 
movens à employer pour assainir un vaste atelier de t > âge q 1 
possède à Orival, dans lequel sont réunis, eu une s^ c s 1 ; 
Quatre cents ouvriers et quatre cents métiers éclaires p .end^t 1*> 
matinées et les soirées d'automne, par quatre cents becs de g * 
« Cet atelier, k rez-de-chaussée, du genre de ceux adop , 
aujourd'hui dans l'industrie du tissage, a 61-20 de tongueur, «n 
33-10 de largeur. Sa hauteur, sous les entraits, nest que de 6 du. 
Il est partagé en dix-sept travées couvertes par autant de pet. s 
toits à deux pans inclinés : l'un, a un de base sur deux de hauteu 
est vitré pour laisser pénétrer la lumière; 1 autre, a trois dt ba»t 
sur deux de hauteur, couvert en zinc, est plein et laisse écouler les 
eaux. La surface de plancher est de 2,025 mètres carres, ce qui 
correspond a S'" ' 1 36 seulement par ouvrier. 

« La capacité totale de l'atelier est de 6,000 mètres cubes envi- 
ron, déduction faite de l'espace occupé par le matériel, ce qui n al- 
loue que 15 mètres d'espace cubique à chaque ouvrier. 

« Enfin, cet atelier n'est pas encore chauffé Vhiver, ce qui outic 
l'inconvénient d'y permettre dans la saison un trop grand abaisse- 
ment de la température, présentait alors une difficulté grave poui 

rétablissement de la ventilation. ' v MWC n 

« D'après des renseignements que nous devons a 1 obligeance 
de M. le D r Penot, de Mulhouse, les conditions hygiéniques des 
ateliers à rez-de-chaussée de cette ville sont beaucoup plus tavo- 
rables. Dans les tissages a rez-de-chaussée, on alloue par ou\nei 



environ 



12 à 14 mètres carrés de surface de plancher; 
45 à 55 mètres cubes de capacité ; 
et l'on assure le renouvellement de l'air par une ventilation dont 
nous ne connaissons malheureusement l'énergie par aucune expé- 
rience publiée jusqu'ici, et qui est produite tantôt uniquement par 
appel, tantôt simultanément par appel et par des moyens mécaniques 

M) Exlrail do* Compte* rendus hebdomadaires des uumxs de l'Académie des icicuee*. 
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« Le grand nombre des ouvriers, la nécessité de maintenir les 
chaînes des toiles à un état convenable d'humidité, l'influence des 
produits de la combustion du gaz, l'absence d'une ventilation suffi- 
sante et régulière, rendaient l'atelier d'Orival tellement insalubre 
que le nombre des ouvriers indisposés ou malades, dans la partie 
centrale la plus éloignée des portes d'entrée et de sortie, v était 
habituellement de 30 à 40, sur lesquels une douzaine, en moyenne, 
étaient obligés de suspendre le travail et de garder la chambre. 
^ « Les ouvriers valides, souvent incommodés l'été par la chaleur, 
l'hiver par les émanations du gaz, étaient fréquemment obligés de 
sortir pour respirer de l'air pur; beaucoup d'entre eilx éprouvaient 
un malaise qui leur enlevait l'appétit, la vigueur; la production de 
l'atelier s'en ressentait. 

« Telles étaient les conditions fâcheuses auxquelles M. Fournet 
regardait comme un devoir de porter remède, sans se préoccuper 
des sacrifices à faire pour y parvenir. 

« Dispositions adoptées. — La solution ne me parut pas difficile 
pour les saisons de printemps, d'été et d'automne. La disposition 
symétrique et simple de l'atelier, le voisinage de la cheminée des 
moteurs généraux de l'usine, haute de 54 mètres, toujours forte- 
ment chauffée, permettaient d'assurer facilement, par appel, l'éva- 
cuation de l'air vicié; quant à l'introduction de l'air nouveau, 
évidemment elle pouvait être obtenue naturellement par l'effet de 
l'aspiration, mais il fallait la disposer de manière qu'elle pût être 
variée, accrue ou diminuée selon les saisons, sans jamais être 
incommode : ce qui, pour l'hiver, présentait une difficulté réelle et 
presque insoluble, attendu, comme on l'a dit plus haut, qu'aucune 
mesure n'avait été prise pour le chauffage de l'atelier pendant les 
grands froids. 

« Je n'indiquerai que sommairement les dispositions simples 
qui ont été exécutées avec autant de soin que d'intelligence par 
M. Perreau, ancien élève des Écoles d'arts et métiers, et ingénieur 
sous-directeur de la fabrique d'Orival. 

« Volume d'au». — Le volume d'air normal à évacuer et à intro- 
duire a été fixé à 30 mètres cubes par heure et par ouvrier, soit en 
tout à 30 m r x 400 — 12,000 mènes cubes par heure, avec faculté 
de l'augmenter ou de le restreindre selon les besoins et les saisons. 
Ce volume, total moyen, correspondait à 3 m c 33 par seconde. 

« Introduction de î. air. — L'air devait arriver par des orifices 
ménagés dans les longs pans des toits, et la distance de ces orifices 
aux individus ne pouvait excéder 2™ 80. 

« Nous avons dit que l'atelier n'était pas chauffé, et il étail par 
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lléqucnt nécessaire de se réserver ^^^S 

a*. - U « du travail des métiers à usser ex, ean qu^u 

ait un ^.^f'^S^^S^^' 
d'une canalisation de tuyaux qui, dans chaque n 

Innce en sens contraire du mouvement de lair, un peut J" «Ç 

lement utile l'été, et elle contr.bue auss, u» peu a empêche, la ie 
pérature intérieure de dépasser dans cette sa.son une limite «» e- 
uable. Sans entrer dans plus de détails, je me contentera, ne, de f ne 
onnat.rc les résultats généraux qui ont ele obtenus d n s te vaste 
atelier d'Oriva., en appelant d'abord que 
«taira et a évacuer avait été fixé, en moyenne, a 12,000 mènes cubes 

Î Dte'la fin de juillet, les travaux, poussés avec activité sans 
interrompre la marche de l'atelier, étaient assez, avances . pour que 
l'on pût faire de premières observations sur l'évacuation de lan, 
même avant que les orifices d'admission fussent terminés. 

. On reconnut de suite que la haute température de ta du»»»*- 
donnait à l'appel une énergie bien supérieure a celle sa. 1 eqnelle on 
avait jugé prudent de compter. 11 en résulunt que le volume dm, 
évacué atteignait 25,000 et jusqu'à 39,000 
au lieu du chiffre de 12,000 mètres cubes, que Ion uni rega.de 
comme movennement suffisant. .. 

« A l'aide des registres régulateurs, disposés à cet effet il • 
été facile de modérer cette évacuation et de h . rePP'™ 1 *' *■ '' 
limite fixée. Ainsi, pendant le mois d'octobre 1868, on a rédmt ce 
volume à 18,000 ou 20,000 mètres cubes ; et plus tard . « « 
possible de le taire descendre beaucoup au-dessous dç 12,000 me v ■ 
cubes; ce que nous ne croyons pas convenable pendant es se.net 
d'éclairage, à moins que le froid ne soit excessif, lateliei neu, 

pas encore chauffé. 

« Quant aux vitesses d'introduction de l'air nouveau, tan i qut 
les températures extérieure et intérieure ont été renfermées dans iu 
limites des saisons tempérées, elles ont toujours - ete compu ^ 
entre 0'"70et0"'80, ce qui n'excède pas beaucoup la limite de u 
adoptée pour fixer les dimensions des orifices d'admission qui! 
toujours prudent de proportionner largement. 
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« Il en est résulté que les volumes d'air introduits se sont élevés 
en moyenne, lors des expériences faites avec les orifices complète- 
ment ouverts, aux chiffres contenus dans le tableau suivant, qui 
indique aussi les températures extérieure et intérieure. 



1 

; Dates. 


Volumes d'air 

introduit 
en une heure. 


Tcmp< 
extérieure. 


'rature 

■" - 

intérieure. 


27 juillet 


13,459«<. 


24» 7 


21» 5 ' 


29 juillet 


13,92i««^- 


22" 8 


21»7 


(î août 


I4,976™ 1 - 


2i»0 


24 °0 


10 août 


ff,l3l«-f- 


25» 0 


24» 7 


1 15 août 


i4,5l5»c- 


18°0 


18» 7 


, 8 septembre ..... 


13.493--C 


23» 4 


24» 4 


25 septembre .... 


I5.379»*- 


17» 2 


20» 7 


29 septembre .... 


14,189 mc - 


18° 2 


20» 0 


' 8 octobre 


14,711"»*- 


ie»2 


19»8 I 




43,514™'- 


14»0 


16» 2 j 




14.584'»*- 


49«^ 


» 1 


Moyennes générales. 


14 > 444m.c. 


■ 





« Ainsi, pendant les mois d'été et d'automne, le volume d'air 
introduit a atteint en moyenne, le chiffre de 14,000 mètres cubes 
par heure, au lieu de celui de 12,000 mètres cubes qui avait été 
fixé. Les orifices ménagés pour l'entrée de l'air sont donc plus que 
suffisants pour la saison des plus fortes chaleurs, et il est d'ailleurs 
évident qu'en en augmentant le nombre, on pourrait faire introduire, 
à la même vitesse, des volumes d'air plus grands, s'il était néces- 
saire, de manière à annuler ou à restreindre beaucoup les rentrées 
d'air par les portes. 

« Le tableau précédent montre que dans les journées chaudes de 
juillet, août et septembre, il a été possible de maintenir la tempéra- 
ture moyenne intérieure un peu au-dessous de la température exté- 
rieure. La couverture en zinc s'échauffait cependant tellement par- 
fois sous l'action du soleil, que la température maximum de l'air, 
au-dessus et auprès des orifices, s'élevait alors à plus de 30 degrés, 
tandis qu'à l'intérieur, elle restait, à ces mômes instants, notable- 
ment plus basse. 

« Les seuls moments où la température ait été un peu trop 
élevée, malgré l'activité de la ventilation, ont été les soirées des 
premiers jours de septembre, alors que commençait l'allumage des 
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quatre cents becs de gaz; tandis que le soir, à 7 heures, la tem- 
pérature de l'air extérieur était encore de 20 à 22 degrés, celle 
de l'intérieur s'est élevée pendant quelque temps à 2o et 28 degrés. 
Cela indique qu'en prévision de cet effet il serait bon d'ouvrir un 
plus grand nombre d'orifices d'admission pour combattre, par l'in- 
troduction d'un plus grand volume d'air trais, l'élévation de tempé- 
rature causée par le gaz. 

« Mais, dès que la température extérieure n'a plus été, le soir, 
que de 16 à 18 degrés, celle de l'intérieur ne s'est élevée, au maxi- 
mum, a la même heure, qu'à 18 ou 20 degrés, ce qui est très-sup- 
portable, comme on sait, dans les lieux aérés. 

« A mesure que les températures extérieures ont baissé, et que 
les matinées et les soirées sont devenues plus fraîches, des circon- 
stances inverses se sont présentées : il fallait toujours, d'une part, 
s'opposer à une surélévation gênante de la température, et surtout 
à l'altération de l'air, par la présence des ouvriers et par la combus- 
tion du gaz; mais d'une autre part, il fallait éviter que la tempéra- 
ture de cet atelier, qui n'est pas chauffé, ne s'abaissât au-dessous 
des limites convenables, et que l'introduction de l'air frais ne fût 
une cause d'incommodité. De là la nécessité de restreindre l'ouver- 
ture des orifices d'arrivée d'air, où la vitesse de passage augmentait 
d'ailleurs à mesure que la différence des températures intérieure et 
extérieure s'accroissait. 

« Le règlement de la marche de la ventilation demande alors un 
peu d'attention, mais, à l'aide de dispositions convenables, il ne 
présente pas de difficultés. On les éviterait probablement toutes, cl 
l'on conserverait à la ventilation une activité suffisante, si l'on pre- 
nait le parti de chauffer modérément cet atelier pendant les grands 
froids d'hiver, ainsi qu'on le fait à Mulhouse, dans les ateliers de 
même genre, soit à l'aide d'une circulation de vapeur dans des tuyaux 
convenablement disposés, soit en utilisant pour ce chauffage l'eau 
chaude de condensation des machines, que l'on est obligé de 
refroidir pour d'autres opérations. 

« On s'occupe d'étudier les mesures à prendre pour compléter, 
par une installation de ce genre, les améliorations introduites par 
M. Fournet dans ce vaste atelier, dont la salubrité laissait précé- 
demment beaucoup à désirer. 

« Après avoir fait connaître sommairement les dispositions 
adoptées et les résultats physiques obtenus, il importe d'y joindre 
les améliorations qui ont pu être observées au point de vue de l'état 
hygiénique. Les travaux commencés en juin n'ont été complètement 
terminés, et le service de ventilation n'a fonctionné régulièrement, 
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qu'à partir du milieu du mois d'août 1868. Dès les premiers jours, 
l'amélioration de l'état de I air de cette salle, précédemment infectée 
d'odeurs nauséabondes qui causaient aux ouvriers un malaise indé- 
finissable et leur enlevait une partie de leur énergie, devint immé- 
diatement sensible, mais j'ai voulu attendre qu'un intervalle de temps 
suffisant se fût écoulé pour permettre d'en apprécier avec certitude 
les conséquences. 

« Il y a maintenant près de dix mois que la ventilation, complè- 
tement mise en activité vers le milieu d'août 1868, fonctionne régu- 
lièrement. Les rapports mensuels du médecin de l'établissement et 
ceux du sous-directeur constatent que le nombre de malades a con- 
sidérablement diminué, et que c'est a peine si, aujourd'hui, sur les 
quatre cents ouvriers, il en manque trois ou quatre par jour, au 
lieu de dix à douze en moyenne qui étaient retenus chez eux. 

« Or, une diminution moyenne de sept a huit dans le nombre des 
malades par journée de travail, correspondant à 2,100 ou 2,400 jour- 
nées pour une année, équivaut, tant en frais de maladies qu'en pertes 
de salaires, pour les ouvriers seuls, à plus de 4, 000 h 5,000 fr. par an. 

« Des indices certains et indépendants de toute prévention favo- 
rable, montrent qu'en effet l'état hygiénique des ouvriers s'est notable- 
ment amélioré. L'un des plus caractéristiques est fourni par l'accrois- 
sement de la production de l'atelier, qui s'est élevée à plus de 6 p. c. 
par le seul effet de la plus grande activité qu'ils apportent au travail. 

« Une autre preuve plus caractéristique encore de l'amélioration 
de santé des ouvriers a été fournie par le service de la boulangerie 
établie dans les usines de M. Fournet, pour leur livrer du pain de 
bonne qualité au prix de revient. 

« L'administrateur de cette boulangerie, surpris d'avoir à con- 
stater un accroissement très-notable dans la consommation, eu a 
fourni l'état suivant au chef de l'établissement. 

CONSOMMATION DE PAIN PENDANT LES TROIS DERNIERS MOIS DE IM7 ET DE IBM. 



1867 (l'atelier n'est /km ventilé) : 

Octobre 4,880 kilogr. 

Novembre .... 5,132 » 
Décembre .... 5,644 • 

Total. 15,656 kilogr. 



1868 {C atelier est ventile) : 

Octobre 6,576 kilogr. 

Novembre . . . . 7,718 
Décembre .... 6,720 . 

Total. 20,01 4 kilogr. 



« Ces résultats n'ont pas besoin de commentaires. 

« En résumé, on voit par cet exemple quelle influence salutaire 
peut exercer sur la santé des nombreux ouvriers de certains ate- 
liers, un renouvellement abondant d'air, que l'on peut souvent 
obtenir sans dépenses journalières, comme dans le cas présent; 
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les frais d'installation de la canalisation nécessaire seront presque 
toujours fort peu dispendieux, si l'on s en occupe lors de la con- 
struction des usines; on a même vu que, quand on ne 1 établit 
qu'après coup, on en est largement dédommagé par les résultats 
obtenus. Ainsi, dans le tissage d'Orival, où les travaux ont été 
exécutés sans arrêter la marche de l'atelier, et où les conditions 
locales présentaient d'assez grands obstacles, la dépense totale s est 
élevée à 14,000 ou 15,000 francs. 

« L'honorable M. Fournet, en faisant cette dépense, n avait en 
vue que de remédier aux défauts hygiéniques qu'il avait reconnus 
dans ses ateliers; mais il a trouvé en outre, sans s'y être attendu, 
l'avantage d'un accroissement remarquable de production de sou 
usine. Le mérite de l'initiative qu'il a prise ne lui en reste pas 
moins, et nous ne saurions douter que son exemple ne soit suivi 
par un grand nombre d'autres industriels qui savent mettre au 
rang de leurs devoirs l'amélioration morale et physique de leurs 
ouvriers. » 



MARCHE A CONTRE-YAPEll DES MACHINES LOCOMOTIVES. 

par M. Le Chatelier, ingénieur en chef des mines. 

Déjà dans cette Revue, par la reproduction que nous avons faite, 
dans le vol. XXXV, du mémoire de M. de Landsée, sur son système 
de frein à vapeur, nos lecteurs ont pu avoir une idée assez exacte 
de la marche à contre-vapeur, telle que M. Le Chatelier l'a proposée 
et fait appliquer. Cependant nous trouvons, dans deux brochures ré- 
centes que M. Le Chatelier a bien voulu nous envoyer et qui ont pour 
titre, l'une Mémoire et l'autre Supplément au mémoire sur la marche 
à contre-vapeur des machines locomotives, des renseignements tout a 
fait complets. Comme le sujet présente un haut intérêt, nous croyons 
utile de reproduire ici quelques pages de l'une de ces brochures 
exposant le principe du système; puis nous ferons suivre cet ex- 
trait de l'analyse même du mémoire qu'en a faite M. Brûll a la 
Société des ingénieurs civils. 

Principe. — « Tout le monde sait, dit M. Le Chatelier, que le 
renversement de la vapeur, manœuvre difficile et souvent dangereuse, 
consistait a changer le sens de la distribution, à placer le levier de 
changement de marche dans la position qui convient à la marche en 
arrière, tandis que la machine continuait à marcher en avant. 
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Dans le renversement de la vapeur proprement dit, tel que les 
mécaniciens le pratiquaient en cas de danger imminent, pour ob- 
tenir un arrêt très-prompt, le régulateur était ouvert en grand; la 
vapeur de la chaudière admise à contre-sens de la marche des pis- 
tons dans les cylindres les remplissait, puis se trouvait refoulée 
aussitôt vers son point de départ, en mélange avec les gaz de la 
combustion aspirés dans la boite à fumée. 

« Les effets bien connus de cette manœuvre étaient un rapide 
échauffement de la masse métallique des cylindres et de leurs 
accessoires, le grippement des pièces frottantes, la carbonisation 
des garnitures de presse-étoupes, la destruction des joints et, acces- 
soirement, une surélévation de pression dans la chaudière, qu'il eût 
été d'ailleurs facile de prévenir en desserrant les soupapes. 

« On remédie à tous ces inconvénients au moyen d'un artifice 
très-simple, consistant à faire pénétrer dans les cylindres, d'une 
manière permanente, une petite quantité d'eau chaude dérivée de 
la chaudière. A cet effet, on établit une communication entre la 
chaudière et la base du tuyau d'échappement, au moyen d'un tuyau 
de petit diamètre, muni d'un robinet à la main du mécanicien. 

« Au moment où il doit renverser la vapeur, le mécanicien 
ouvre ce robinet ; l'eau sortant de la chaudière, où elle était h haute 
pression et à haute température, entre en ébullition spontanée par 
suite de la brusque diminution de pression, et forme un mélange 
de vapeur et d'eau, mm brouillard aqueux, contenant, en poids, de 
85 a 90 p. c. d'eau contre- 15 h 10 p. c. de vapeur, suivant la pres- 
sion initiale. Ce mélange est aspiré dans les cylindres, où il achève 
de se réduire en vapeur. La vaporisation atteint des proportions 
telles que la vapeur formée suffit à remplir les cylindres, et fournit 
en outre un excédant qui s'échappe par la cheminée sous forme 
de panache. Si l'eau est injectée en excès, le panache devient volu- 
mineux et floconneux, et l'eau surabondante est entraînée. 

« La vaporisation produite dans les cylindres suffit, et bien au 
delà, pour les rafraîchir et pour absorber la chaleur dégagée par le 
fait même du travail à vapeur renversée. 

« Le mécanicien n'a d'autre précaution à prendre que de régler 
l'ouverture de son robinet de manière a obtenir un panache qui soit 
bien apparent, sans être trop fort ou accompagné d'une émission 
d'eau. Une injection d'eau froide en très-grand excès n'a d'ailleurs 
pas d'inconvénient au point de vue des chances d'avarie, le mélange 
de vapeur et d'eau cessant au delà d'une certaine limite de pénétrer 
(Unis les cylindres et se trouvant rejeté à l'extérieur. » 

Nous arrêtons ici cet extrait du mémoire de M. LeChatelier, qui 
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rappelle liien le principe du système, pour reproduire, en partie, 
l'analyse qu'en a faite M. Brull à la Société des ingénieurs civils : 

M. Brûll, après avoir dit €|iio la disposition actuelle consiste h supprimer l'intro- 
duction de la vapeur et a introduire à la base du tuyau d échappement un petit tilet 
d'eau pris dans la chaudière, ajoute que celte eau en se vaporisant empêche les 
gaz chauds d'arriver jusqu'aux cylindres, qui se remplissent d'un mélange de 
vapeur déjà d«''gag«*c et d'un excès d'eau qui se valorise daus les cylindres mêmes, 
pendant toute la période de compression. 

M. Ilruli trace au tableau les deux diagrammes que l'on obtient pour un même 
cran de la distribution, dans la marche directe et dans la marche inverse. 

Il montre que dans la marche a contre-vapeur le travail résistant peut atteindre 
les 55 à 00 pour cent du travail développé dans la marche ordinaire. 

Des diagrammes nombreux, obtenus à l'aide de l'indicateur de pression, sont 
réunis dans le mémoire de M, Le Chatelier; certains d'entre eux ont une surface 
très-petite et même nulle; ce qui indique que, dans ces conditions, le travail de 
frottement des organes de la machine, que M. Le Chatelier évalue à L*> p. c, résiste 
seul au travail de la gravité, lorsqu'on descend une rampe, augmenté de la puis- 
sance vive du train. M. briill indique, d'après M. Le Chatelier, le calcul «les quan- 
tités de chaleur développées dans les cylindres dans le cas d'un train descendant 
un plan incliné sous l'action de la vapeur renversée. 

« Je prendrai comme exemple un train de marchandises de 143 tonnes, qu'une 
machine locomotive à six roues accouplées, pesant 33 tonnes (y compris le tender à 
moitié vide), gouvernerait facilement à la descente d'un plan incliné, dont la pente 
serait de 23 millimètres par mètre; je suppose que sa vitesse soit de 23 kilomètres 
à l'heure. L'action de la gravité qui sollicite le train, et qui donnerait à la vitesse 
une accélération dangereuse, si elle n'était détruite à chaque instant, représente, 
parallèlement à la voie, un effort de 23 kil. par chaque tonne du poids du train, 
soit en totalité un effort de traetiou de 5,000 kilogrammes. Sans recourir aux for- 
mules qui ont été pro|K)sées pour évaluer la résistance propre du train en marche, 
je supposerai que cette résistance s'élève, en totalité, y compris les frottements 
extérieurs de la machine par suite du jeu de la vapeur, à G kilogrammes par tonne 
du poids brut de ce train, composé d'un petit nombre de wagons, soit à 1,200 kilo- 
grammes. 

« L'effort utile qui sollicite le train parallèlement au plan incliné est donc 

5,000 -1,200 = 3,800 kil. 

« La vitesse «Haut de 23,000 mètres par heure, l'espace parcouru en une minute 
sera «'gai à HO'" 07. 

u Le trav ail utile ou net de la gravité, qui reste à détruire par la production d'une 
certaine quantité de chaleur, évalué pour une minute de temps, sera donc égal à 

0,800 kil. X H0"'G7 .= 1,383,330 kilogrammètres. 

« La quantité de chaleur équivalente à cette quantité de travail est égale à 

1 ,383,330 

— -— = 3,731 calories. 

« Le parcours du train s'accomplirait à la vitesse uniforme de 25 kilomètres à 
l'heure, sur la peule de 25 millimètres par mètre, si. la vapeur étant renversée et 
les cylindres accomplissant la fonction de pompe de compression et de refoulement 
des ff\z ot de h, vapeur, et par suite celle d'un ealëlacleur, il était possible, sans 
doleriorer la machine, «le marcher assez. Ion-temps .[ans cet «Hat, el avec un degré 
•> admission tel que la quantité «le chaleur produite tut égale, (tendant une minute. 
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à 3,731 calories. Pour y arriver, il suffit de faire absorber cette chaleur sous forme 
lateute, par l'injection dans l'intérieur même des cylindres d'une quantité égale, au 
maximum, à 7 ou 8 kilogrammes i>ar minute. >» 

M. Itrull fait remarquer que dans ce calcul on n'a pas tenu compte «le la déj>er- 
dition de chaleur par le rayonnement des cylindres, et que c'est pour cette raison 
«pie M. Le Chatelier considère l'injection de 7 a 8 kilogrammes d'eau seule datis la 
chaudière, par minute, comme un maximum dans les conditions citées. 

M. Briill passe ensuite en revue les avantages qui résultent d'un emploi normal 
de la contre-vapeur. 

Le principal est sans contredit celui de mettre les moyens d'arrêt entre les mains 
du mécanicien qui n'avait, avant l'application de la contre-vapeur, qu'à transmettre 
les signaux, souvent mal compris par des agents d'ordre inférieur, exécutant machi- 
nalement, sans initiative ni resi»onsabilité sérieuse, les ordres transmis par le 
sifflet de la machine. Par son emploi on évite l'enrayage des roues, réchauffement 
des bandages, leur usure, et par suite la grande usure (les rails lorsque les roues 
glissent sur des parcours considérables. 

Celte chaleur dégagée par le frottement se transmet par les rayons des roues aux 
moyeux et aux boîtes à graisse qui se vident. 

Lorsque l'injection d'eau est suffisante, on peut descendre des plans inclinés de 
grande longueur avec une vitesse régulière et sans craindre des détériorations 
rapides de machines. 

M. Urûll ajoute que sous ce rapi>ort l'expérience a démontré que, sur le chemin 
de for de Paris à Lyon et a la Méditerranée, l'emploi fréquent de la contre-vapeur 
n'augmente pas, dans leur ensemble, les frais de réparation et d'entretien des 
machines. En résumé, et d'après M. Le Chatelier, on ne doit plus considérer les 
freins ordinaires que comme des appareils pouvant fournir accidentellement un 

supplément de résistance. 

« On doit tout au moins, comme on le fait sur quelques lignes, employer la 
rontre-vapeur concurremment avec les freins, pour les manœuvres du service 
courant; cette combinaison permet d'arrêter avec précision et sans hésitation aux 
points tixés |>ar le stationnement. 

« Sur les chemins a une voie, où il y a intérêt très-grand pour la sécurité à ne 
pas dépasser la station, son usage est désormais indispensable. 

« L'emploi simultané de la vis et de la contre-vapeur ap|»orle enfin une grande 
simplification dans les manœuvres de gares. » 

M. Brùll cite ensuite différents passages du mémoire de M. Le Chatelier, relatifs 
aux expériences faites en employant de la vai>cur seule, un mélange de vapeur et 
d'eau, et enlin de l'eau seule. M. Le Chatelier donne les détails d'un essai fait sur 
le chemin de fer du Nord, en employant la vapeur seule. 

Dans cette expérience, faite de Chantilly à Saint-Denis, la pente n'était que de 
3 millimètres, la longueur totale était de 13,700 mètres, d'où il faut déduire deux 
paliers d'une longueur totale de 1,300 mètres, et divisant le parcours en trois par- 
lies. Dans ces conditions, un train de marchandises d'un poids brut de 030 tonnes 
(machiue comprise) a pu circuler sur cette pente, à une vitesse régulière de 23 kilo- 
mètres à l'heure, et bien que quelques difficultés se soient présentées dans la 
manœuvre de la vis et pour l'alimentation, la machine n'avait pas souffert. 

M. Le Chatelier cite cette expérience comme étant la limite de ce qu'on peut 
raisonnablement faire sans injection d'eau. 

Une expérience analogue, faite sur la rampe d'Etampes, a montré que réchauffe- 
ment produit devient dangereux après un parcours de quatre kilomètres, et lors- 
qu'on emploie de la vapeur seule, mais que dans ces mêmes conditions l'addition 
de l'eau a permis de descendre la rampe dans de bonnes conditions avec une injec- 
tion d'eau variant de 18 a 19 kilogrammes d'eau, et de » à 10 kilogrammes de vapeur 
par minute. Un tableau joint à la description de cette expérience donne les condi- 
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lions de pression cl d'admission ainsi que la quantité de vapeur injectée pendant 
l'expérience, le o janvier 1803. 

Entin, une expérience faite sur la rampe d'Élampes, avec un train de 6i0 tonnes 
et avec injection d'eau seule dans le tuyau d'échappement, a montré que le fonc- 
tionnement élait des [dus satisfaisants. 

Pendant tout le temps de l'expérience, la cheminée a versé de la vapeur dansl'al- 
mosphère, avec une pluie très-légère ; les trois soupapes de la machine, qui avaient 
été desserrées à l'avance d'un kilogramme, ont abondamment soufflé; les mano- 
mètres n'ont manifesté aucune vibration de leurs aiguilles, ce qui col été l'indica- 
tion d'une rentrée d'air. Entin l'alimeutateur Giffard, amorcé a plusieurs reprises, 
a fonctionné sans hésitation. 

Comme dans l'expérience précédente, M. Le Chatelier a réuni dans un tableau 
les données principales de l'expérience. 

De ce tableau on peut déduire que la pression est restée constante et égale à 
7 k 1 par kilomètre carré. 

La vitesse a varié de 28 a 30 kilomètres a l'heure; l'admission a varié de 45 a 
38 pour cent de la course; la quantité d'eau a varié de 18 à 19 kil. par minute. 

M. Briill ajoute que ces cx|>ériences démontrent que la contre-vapeur doit être 
appliquée d'une manière générale, et que l'emploi de l'eau seule recommandé par 
M. Le Chatelier présente sur les autres dispositions des avantages tellement 
notables, que depuis l'expérience d'Elampes on a supprimé l'injection de vapeur 
sur tout le réseau du chemin d'Orléans, pour ne faire le service de toutes les sec- 
tions à fortes pentes qu'avec de l'eau seule. 

M. Brûll fait encore remarquer que bien que les premiers essais aient été faits 
sur le chemin du Nord de l'Espagne, l'application des appareils à contre-vapeur 
s'est répandue plus rapidement sur les chemins français. C'est probablement à cause 
d'instructions mal suivies qu'il a fallu un temps aussi long pour obtenir le succès 
dans l'application de ces appareils sur les chemins espagnols, dans le parcours 
desquels on a à franchir des pentes de forte inclinaison cl de grande longueur. 

M. Brull rappelle encore que M. Combes a fait de savants calculs pour expliquer 
l'action de la marche à contre-vapeur, a l'aide de l'équivalent mécanique de la 
chaleur. Il fait remarquer que ces calculs peuvent difficilement conduire à des 
considérations vraiment utiles en ce que, d'une part, on est obligé d'envoyer un 
excès d'eau et de vapeur pour obtenir toujours un échappement de vapeur par la 
cheminée alin d'empêcher l'introduction des gaz dans les cylindres; et d'autre 
part, en ne faisant pas intervenir les refroidissements extérieurs. 

M. Brull termine sa communication en citant une conclusion tirée des mémoires 
de M. Le Chatelier : « D'après des calculs approximatifs, on peut conclure «pie, sur 
une rampe de 33 à 36 millimètres, on pourrait faire le service dans les deux sens, 
sans recourir aux freins, avec une machine a 8 roues accouplées, marchant à 15 ou 
16 kilomètres à l'heure et remorquant six wagons de marchandises h pleine charge 
ou dix à onze voilures de voyageurs. >> 
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PROCÉDÉ DE BLANCHIMENT DES FIBRES ET TISSUS 



D'ORIGINE ANIMALE ET VEGETALE, 
breveté, par M. Tessié du Motay. 

Déjà, dans le vol. XXXIII de cette Revue, nous avons, dans nos 
notices industrielles du -mois de mai 486^, fait connaître en sub- 
stance le procédé de blanchiment des fibres et tissus de M. Tessié 
du Motay. Nous sommes en mesure aujourd'hui de donner sur cet 
intéressant sujet des détails complémentaires. 

On se rappelle que la première partie de cette invention a pour 
objet le blanchiment économique et efficace des fibres et des tissus 
d'origine végétale et animale au moyen des manganates, des per- 
manganates alcalins et alcalino-terreux et de l'acide permanganique. 

Ainsi, pour blanchir des étoupes, des fils ou des tissus de 
coton, de lin, de chanvre ou de toute autre substance textile d'ori- 
gine végétale, on dégorge d'abord dans de l'eau chaude, puis on 
les dégraisse dans une lessive alcaline. On les plonge ensuite dans 
un bain d'eau contenant, en dissolution, pour 100 kilogr. de la 
matière à blanchir, par exemple, de 4 à 10 kilogr. d'acide perman- 
ganique ou du permanganate soluble. 

Après cette immersion, qui doit être prolongée pendant 15 mi- 
nutes au moins et 30 minutes au plus , on enlève les substances à 
blanchir et on les porte, soit dans un bain d'eau contenant en dis- 
solution 3 a 4 p. c. de peroxyde d'hydrogène et 2 à 3 pour cent 
d'acide hydrochlorique, soit dans un bain d'eau contenant de l'acide 
sulfureux à saturation. 

Lesdites substances sont laissées dans l'un ou l'autre de ces 
bains jusqu'à ce que le per-sel qui les imbibe et la laque insoluble 
d'oxyde de manganèse qui les recouvre soient entièrement dissous, 
c'est-à-dire pendant 30 minutes environ. Après quoi elles sont la- 
vées à grande eau, puis lessivées et replongées enfin : 

1° Dans la dissolution d'acide permanganique ou du permanga- 
nate ; 

2° Dans le bain d'eau oxygénée acide ou dans le bain d'acide 
sulfureux et ainsi de suite jusqu'à complet blanchiment. 

Le bain contenant, selon la quantité de matière colorante à 
enlever aux substances à blanchir, de 4 à 10 pour cent d'acide per- 
manganique ou de permanganate, est en général suffisant pour 
décolorer entièrement 100 kilogr. de coton, de chanvre ou de lin 
filés ou tissés. 
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La méthode opératoire ci-dessus est également celle à mettre 
en usage pour le blanchiment des fibres et des tissus d'origine 
animale, comme la soie et la laine, avec cette exception toutefois 
que pour ce blanchiment on emploie exclusivement, au lieu et place 
de Peau oxygénée, la liqueur d'acide sulfureux. 

La seconde partie de cette invention a pour objet la production 
des manganales, des permanganates alcalins et alcalino-terreux, et 
de l'acide permanganiqtie à bas prix, pour rendre économique le 
procédé de blanchiment qui vient d'être décrit. 

On obtient ce résultat en substituant à l'eau, comme agent de 
dédoublement, des manganates alcalins en permanganates dans les 
dissolutions très-concentrées des manganates alcalins, soit des sul- 
fates de chaux ou de magnésie, soit des chlorures, soit des carbo- 
nates ou des bicarbonates de ces bases. 

En effet, au contact de ces sels, les manganates sont rapidement 
transformés en permanganates. 

Exemple : 3 (KoMnO*) -f 2 (Mgo,SO s ) - KoMn* 0 + MnO 4 
-I- 2(Ko,SO')-f 2(Mgo,Ho). 

M. Tessié du Motay fait observer que des réactions analogues 
sont produites en triturant, en présence d'une très-faible quantité 
d'eau, les manganates solubles, soit avec des sulfates de chaux ou 
de magnésie, soit avec des chlorures ou avec des carbonates et des 
bicarbonates de ces bases; dans ce cas, la réaction est d'autant 
plus parfaite qu'elle s'accomplit dans un courant d'acide carbonique, 
employé jusqu'à dessiccation de la pâte, à une température pouvant 
sans inconvénient varier entre 15 et 45 degrés centigrades. 

Ces réactions permettent de produire à bas prix, soit à l'état de 
dissolutions concentrées, soit à l'état de pâtes sèches, les perman- 
ganates de potasse et de soude pour les employer économiquement au 
blanchiment des fibres et des tissus d'origine végétale ou animale. 
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MACHINE A COUDRE 



par M. Gigaroff, construcleur-in<?caniei»Mi à Paris. 



(PLANCHE IK7, Flf.. I A T.) 

Les nouvelles dispositions brevetées de la machine à coudre que 
nous allons décrire ont pour but de simplifier la construction de 
certains organes, d'en assurer le fonctionnement et d'éviter le bruit 
et toutes chances de rupture ou de dérangement pendant la marche. 
Le constructeur a aussi cherché h rendre toutes les pièces facile- 
ment -accessibles cl en même temps leur réglage commode. 

La description qui suit va permettre de se rendre un compte 
exact des dispositions d'ensemble et de détails qui concourent à 
l'obtention de ces résultats. 

La fig. 1, de la pl. 487, est une vue longitudinale, partie exté- 
rieure et partie en coupe, de la machine toute montée; 

La fig. 2 est un plan correspondant vu en dessus; 

La fig. 3 en est une vue par bout du côté du porte-aiguille, la 
plaque de recouvrement étant enlevée; 

La fig. 4 est une section transversale faite suivant la ligne 1-2. 

Les fig. 5 et 6 représentent, extérieurement et en coupe, la 
navette dessinée à une échelle agrandie. 

Tous les organes fixes ou mobiles de la machine sont rendus 
solidaires du bâti en fonte B, qui est remarquable par sa légèreté; 
à la partie supérieure dudit bâti se trouve l'arbre principal M, qui 
porte le volant-poulie V actionné par un moteur quelconque. 

L'arbre M commande directement le porte-aiguille A, au moyen 
petit galet o fixé sur le plateau m (fig. 3), et qui pénètre dans la 
pièce découpée C fixée par des vis sur le porte-aiguille. 

Le porte-aiguille est guidé par le chapeau c vissé sur le corps 
principal du bâti. Près du porte-aiguille se trouve le pied-de-biche D 
guidé aussi par le chapeau e, et maintenu sur la table T par le res- 
sort à boudin R, tant que l'avancement de l'étoffe a coudre doit avoir 
lieu ; le ressort R est attaché par sa partie inférieure au chapeau ou 
plaque de recouvrement c; on fait cesser la pression de ce pied-de- 
biche à l'aide d'un excentrique d de disposition ordinaire. 

La table métallique et circulaire T, sur laquelle se place l'étoffe, 
est fixée par des vis à l'extrémité d'une douille cylindrique Ë 
vissée sur le bâti principal B, pour servir de support à l'axe F, qui 
commande non-seulement la navette mais encore le mécanisme 
d'avancement de l'étoffe. 



Digitized by Google 



m . LE GÉNIE INDUSTRIEL. 

Le mouvement de la navette est obtenu à l'aide de la combi- 
naison suivante : sur Taxe F est fixé le porte-nave.te H, qu. se eom- 
STdTb». dont la parlie * (fig. 4) pénètre 
Lliquée dans la navette, tandis que l'autre parue du bras pm te 
«JeuTt ressort h' qui maintient la navette par derrière; un re>- 
Z SlÎtTipuie'onstamment la navette sur la plaque dres- 
n<*p E' oui lui sert de coursier. 

^ Le m uvement de va-et-vient de ladite navette est produ, £ 
l'excentrique G calé sur l'arbre M ; cet excentrique présente une nu 
3 - et4) dans laquelle chemine le galet g', qui appartient il la 
r eftiée pi- sa partie inférieure au plateau G cale ; sur .axe , F 
Les courbes de la rainure g sont calculées de ™'» èro ; au j> 
mentor en certains points déterminés la vitesse de ta navette qu, 
doit traverser la maille produite par le fil x de 1 aiguille a. 

La barre g' se trouve guidée dans son mouvement ascensionnel 
par le manchon qui appartient au collier de î'^»^ . ,, 
C'est «salement l'axe semi-rotatif F qui sert à commander la 
pièce destinée à faire avancer l'étoffe; a cet effet, en dehors £ ta 
mrtie E' ledit axe porte la camme 1, dont la partie en lignée po m 
U lées i fig 3, agit sur le toc f, qui fait partie de ta pièce d nvuee- 
m nt ;;osciltt g eni, et dont la grappe supérieure ^ passe « 
travers une mortaise pratiquée dans la table T. ^mme cette pmc, 
doit être élevée en même temps qu'elle se ff^J^jZZ 
l'étoffe pincée entre ladite grappe et le p.ed-de-b.che D, il > d adapte 
sur ladite pièce J une sorte de linguel /, oscillant en (, et appu>e 
contre une goupille de buttée par un petit ressort r. 

La camme 1 déplace ce linguel lorsqu'elle revient en ar ne e 
dans le sens de ta flèche ponctuée, fig. 3, et ne produit aucun 
effet, mais en avançant dans le sens de la flèche en trait plein U 
camme 1 soulève le linguel I et par conséquent toute la y cet 
laquelle il appartient, sans l'empêcher néanmoins d oscille, en j 
pour que la grappe striée tasse avancer l'étoffe. 

Le ressort t> ramène toujours en arrière la pièce 1, de man.èic 
qu'elle hutte par l'oreille / sur l'extrémité de ta vis p. 

C'est cette vis p qui, plus ou moins rapprochée du cen re de a 
machine, sert a régler ta longueur du point ; pour éviter le m mi, 
son extrémité est garnie d'une rondelle de cuir assez épais. 

La navette N, représentée en détail fig. 5 et 6, «coït une pei'* 
bobine », qui est posée librement dans une encoche dun mameuc 
correspondant, cl dont le fil y est tendu en passant entre deux res- 
sorts méplats s; ou peut mettre en place et retirer la navette .iv 
la plus grande facilité, car il n'y a qu'à tirer en arrière la lige . 
ressort //.pour lui donner passage. 
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Il ne reste plus a décrire maintenant que le moyen employé 
pour tendre le fil x qui va à l'aiguille a; ce fil, qui part de la bobine L, 
s'enroule d'abord autour d'un petit bras </, puis a travers l'œil t' du 
levier mobile t pour aller enfin à l'aiguille. 

Le levier t est monté à la partie supérieure du porte-aiguille À, 
comme l'indique le détail fig. 7, afin de remplir les conditions sui- 
vantes : ce levier doit tendre le fil lorsque l'aiguille remonte, et il 
se trouve alors dans la position indiquée fig. 1, puis s'abaisser, 
comme on le voit fig. 7, lorsque l'aiguille pénètre dans le tissu, afin 
de fournir la quantité de fil nécessaire a la formation de la maille 
que doit traverser la navette. 

Le levier / est traversé par une tige u fixée à la partie -supé- 
rieure du porte-aiguille A, et autour de laquelle s'enroule un res- 
sort à boudin qui tend à relever constamment le levier, de manière 
a le faire appuyer sur les garnitures de cuir encastrées dans une 
douille-enveloppe v fixée sur le bâti B, lorsque l'aiguillé a est élevée. 

Quand le porte-aiguille s'abaisse, le levier t descend avec lui, et 
buttant par la partie d'arrière sur la pièce de réglage V, il s'incline 
en avant, comme on le voit fig. 7, pour donner la quantité de fil 
voulue. L'aiguille remontant, le levier t remonte avec elle pour 
tendre le fil, ainsi qu'il a été dit précédemment. 

Faisons remarquer en terminant que, pour éviter le bruit, toutes 
les parties buttantes sont garnies de cuir, ce qui n'ôte rien à la 
régularité ou à la précision des fonctions de la machine. 



ENGIN DE MANŒUVRE DIT SERVOMOTEUR, 

par la Société Farcot et ses fils, constructeurs de machines à Saint-Oucn. 

Cet appareil a fait récemment le sujet dune demande de brevet; 
il est basé sur les données suivantes : 

4° Trouver un système de rênes ou de frein autonome se réglant 
de lui-même, que l'on puisse imposer à tout moteur de genre quel- 
conque, et assez puissant pour rendre ce moteur complètement 
dépendant de son conducteur, et l'asservir à toutes ses volontés; 
en faire un aide ou plutôt un serviteur aussi obéissant que vigou- 
reux et complètement discipliné, tandis que dans toute la machine à 
vapeur, par exemple, le piston qui reçoit la pression motrice est 
dans son mouvement toujours plus ou moins indépendant du tiroir 
qui lui donne la vapeur; 

2° Constituer dans ce but un svstème articulé sur un des points 
duquel le conducteur indiquera la marche a suivre en cheminani 

XXXVIII. 15 
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iul-même, et effectua* une partie excessivement minime eU peine 
appréciable du travail, et disposer les choses de telle sorte que 
Eue 1» main du conducteur s'arrête, le moteur s arrête ,mmé- 
dTtement et sûrement, se retenant lui-même par sa propre pu - 
s ^e que le moteur avance, se ralentisse, stoppe, change de 
mànle en suivant pas à pas et avec la plus grande précision le 
doigt nd^ur du'conducteur dont il imite servilement tous les 



3° Placer les centres du système articulé de telle façon que ton 
mouvement utile de la manivelle 

produire sans agir sensiblement sur le t.ro.r ou lappa e 1 de d^tu 
bulion, ce dernier ne devant être commandé que par le mousemenl 
relatif du doigt indicateur du conducteur. 

Les principes généraux qui viennent d'être exposés «m.» 
les bases de "invention; MM. Farcot sont parvenus a la s «te _dc 
nombreuses études, a combiner une disposition qu. leur pa.a.t e c 
eX qui remplit de la manière la plus simple et la plus efficace le» 

conditions du problème. «.im:™» d'un 

Un cylindre moteur fonctionne sous la press.on relative d un 
Huidc quelconque, vapeur, gaa, air, eau, etc., ag.ssan pa. p. >- 
sion ou dépression, vide relatif, etc. ; le p.ston recevant le morn. 
ment par l'admission ou l'échappement du flu.de, de la «g*», 
par exemple, selon le mode de tiroir adopté, poussera la b.el e qu 
Transmet par le levier le mouvement h l'arbre sur lequel se produ.t 
la résistance et qu'il s'agit de manœuvrer par rotation. 

Le conducteur de hppueil. au lieu de mouvo.r d.rectemen le 
tiroir du cylindre, suit sur la tige le mouvement produit pa. le 
piston, pressant ou tirant légèrement sur le do.gl, auqu oU fa 
ainsi d'abord décrire le petit chemin angula.re que lu. p nu^a 
Uaison avec un système articulé qui commande le W «. £ 
réduite; ce dernier étant limité dans sa boîte aux deux ext. émîtes 
de sa course, limite lui-même l'oscillation angulaire possbe _ou 
doigt par rapport au levier, en vertu de laque le s effectue U d.sU ' 
buuou de vapeur; le piston, élantalors actionné par la «pow-^ 
ou lire le levier, tant que le conducteur su.t son «wmc » 
tige et le doigt, eu ne produisant pour cela sur le levier e dans c 
sens de translation qu'un effort auxiliaire très-m.n.me , égal . a 
résistance du tiroir et de son syslème articulé; mais si le conduc- 
teur s'arrête ou ralentit la translation de la lige, le piston s aire e 
lui-même ou ralentit sa course, car, dès qu'il tend à marcher phu, 
vite relativement que le conducteur, il fait tirer le doigt sur la u p c 
en sens inverse du mouvement cl fermer le tiroir. 
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A ROTATION DO l' BLE ET INVERSE, 
par M. Griokboom. 

( PI.ASCHF. M7,FIG. H.) 

Dans un article du vol. XXXI, traitant de la « préparation méca- 
nique des minerais, » on trouvera les dessins et descriptions des 
divers appareils employés dans les nouveaux procédés d enrichis- 
sement des minerais, tels que trommels séparateurs et classeurs, 
cribles continus, etc. 

L'appareil que nous allons décrire appartient à cette même 
classe; c'est un trommel débourbeur disposé dans le but de rendre 
l'opération si difficile du débourbage plus complète. Il se présente en 
effet des terres glaiseuses, opiniâtres au point qu'il faut les charger 
trois, même quatre t'ois avant qu'elles soient suffisamment réduites 
pour pouvoir se rendre aux trommels séparateurs, et encore, dans 
les minerais classés (grains de 10 à 20 millimètres), trouve-t-on des 
terres glaiseuses en forme de boules rondes et remplies de minerai 
fin; dans les cribles à piston, ces boules se délayent, le minerai 
dégagé étant soumis à l'action d'un piston dont la course est trop 
grande; il s'ensuit que le minerai fin doit nécessairement surnager, 
et par là, mêlé aux nulles valeurs, être enlevé par la palette, et par 
conséquent définitivement perdu. 

M. Crickboom estime que par son système, non-seulement ces 
inconvénients disparaîtront, mais il permettra de traiter de plus 
grandes quantités de minerai; son appareil, qui est à deux cylindres 
coniques concentriques, possède, seulement pour celui intérieur, 
une disposition telle qu'il équivaut à lui seul aux débourbeurs actuel- 
lement en usage, et cependant il n'est considéré que comme espace 
préparatoire au délayage, c'est-à-dire à tremper et à amollir la masse 
qui, ainsi préparée, se rend au cylindre extérieur; là, entre les 
deux cylindres, il subit l'action des lances qui se meuvent dans 
l'espace annulaire, lesquelles hachent en sens inverse et, se mouvant 
avec une inégale rapidité, doivent infailliblement rendre, à la sépa- 
ration, des minerais totalement dégagés. 

Ce trommel débourbeur à rotation double et inverse est donc 
destiné à prendre place dans les préparations mécaniques pour le 
délayement des matières glaiseuses renfermant des grains du 
minerai qu'elles accompagnent. 

Comme permet de le reconnaître la fig. 8 de la pl. 487, qui est 
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une section verticale faite par l'axe même de l'appareil, ce trommel 
se compose de deux cylindres coniques C et C fonctionnant lun 
dans l'autre, et en sens inverse, avec inégale rapidité de mouvement. 

Le cylindre intérieur C est pourvu de lances c' et c' tant a 1 in- 
térieur qu'à l'extérieur; il tourne à frottement sur l'arbre creux A, 
qui est immobile, mais traversé d'outre en outre par l'axe B; entre 
celui-ci et le premier, un espace annulaire est réservé pour recevoir 
les eaux du tuyau alimentaire T. # 

Des boîtes a étoupes b sont appliquées aux extrémités, alm de 
retenir l'eau dans l'espace annulaire ménagé entre les axes, et de 
façon qu'elle ne puisse s'écouler que par les tuyaux arroseurs h 
appliqués à l'axe creux. Les boîtes à étoupe b servent aussi de col- 
liers, puisque d'un côté l'axe creux trouve son appui sur l'axe fixe, 
et de l'autre côté cet axe repose à l'intérieur de l'axe creux qui est 

porté par le chevalet F. 

Le cylindre intérieur C reçoit son mouvement de rotation par 
la chaîne G entourant la poulie a empreinte g qui y est fixée. Le 
cylindre extérieur C, pourvu h l'intérieur des lances c, est boulonne 
sur le croisillon H, par lequel il est relié a l'arbre B dont il reçoit 
le mouvement qui lui est communiqué par la poulie P, l'arbre 
tournant dans les coussinets du palier f fixé sur le chevalet F ; de 
plus, le cylindre extérieur C, du côté de la décharge, repose, par 
un cercle de métal j dont il est entouré, sur des rouleaux de fric- 
tion, qui facilitent sa rotation. La vitesse du cylindre intérieur doit 
être d'environ 72 tours par minute, et celle du cylindre extérieur de 
18 seulement dans le même temps. 

TRAITEMENT DU CAOUTCHOUC VULCANISE 

POUR ROULEAUX D'IMPRESSION, TAMPONS, ETC., 
breveté par M. Stephen Moulton. 

Ce procédé a pour objet d'obtenir une substance d'une nature 
moussue ou molle convenable pour former le corps des rouleaux 
encreurs pour l'impression, coussins ou tampons et autres articles, 
j 11 consiste à traiter le caoutchouc vulcanisé de la manière suivante : 

On broie ou on réduit en poudre le caoutchouc vulcanisé, puis 
on place cette poudre dans des moules de toute forme désirable et 
on la soumet à une seconde chaleur de vulcanisation suivant le mode 
employé d'ordinaire par les fabricants de caoutchouc. 

Cette seconde chaleur transforme le caoutchouc en une sub- 
stance moussue ou molle homogène convenable au but proposé. 
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CHAUDIÈRE 

VERTICALE TURULAIRE A RÉSERVOIR DE VAPEUR SURCHAUFFEE, 
par M. J. Brown, ingénieur à Saint-Pétersbourg. 

( PLANCHE «7, HO. 11.) 

Nous empruntons au Practical Mechanic's Journal le dessin de la 
chaudière que nous allons décrire et qui se distingue, en dehors 
de ses dispositions toutes particulières, par l'application d'un sur- 
chauffeur de vapeur disposé dans la boîte à fumée. 

La fig. 9 de la pl. 487 représente cette chaudière en section ver- 
licale faite suivant l'axe du corps principal. 

Celui-ci, comme on voit, est de forme cylindrique, et renferme 
à la partie inférieure le foyer B, sorte de cuvette en fonte dont la 
forme est celle d'un tronc de cône renversé, perforé tout autour et 
muni d'un rebord qui repose sur une cornière a boulonnée à l'inté- 
rieur du corps principal A. Cette cuvette, dont le fond porte la 
grille b, est recouverte par une enveloppe conique C qui repose sur 
la même cornière a, et constitue le support principal des tubes ver- 
ticaux d débouchant dans la botte à fumée D; ceux-ci rendent l'en- 
veloppe solidaire de la plaque supérieure c. 

Les produits de la combustion, après avoir traversé les tubes d 
de la rangée annulaire et ceux t placés au centre, se rendent dans la 
boîte D et pénètrent dans les tubes e, du surchauffeur E placé au- 
dessus, avant de s'échapper par la cheminée F. 

C'est la caisse a eau G, en forme de tronc de cône renversé, qui 
renferme la série des tubes verticaux t donnant passage aux pro- 
duits les plus chauds émis par le foyer. 

Le surchauffeur consiste donc simplement en une boîte circu- 
laire D, qui est maintenue au-dessus de la plaque supérieure c t for- 
mant le compartiment de la boîte à fumée, par les tubulures de 
communication fel muni des tubes de fumée e , qui vont de la partie 
inférieure à celle supérieure de ladite boîte. 

Une communication est établie entre la caisse à eau centrale G 
et le corps principal A au moyen des tubes H ; des bouchons h 
placés extérieurement devant ceux-ci permettent de les nettoyer. 

La vapeur engendrée dans la chaudière monte par les tubulures f 
dans le surchauffeur, où elle acquiert rapidement un haut degré de 
température par son contact avec les gaz qui passent dans les 
tubes e; elle est conduite de cette boite à la machine motrice par le 
tuyau latéral T. 
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Cette chaudière, sous un volume restreint, donne une grande 
production de vapeur avec une consommation de combustible rela- 
tivement faible, et peut monter en pression très-rapidement par 
suite de la grande surface de chauffe qu'elle présente. 



BLEU D'ANILINE SOLIDE, 

par M. P. Blumer-Zweifel. 

La chimie industrielle a, depuis quelques années, fait l'applica- 
tion la plus heureuse de ce que l'huile d'aniline, mise en contact 
avec certains acides, tels que l'acide chlorhydrique et l'acide tar- 
trique notamment, se transforme en un sel d'aniline qui, par l'inter- 
vention de corps oxygénants et de l'air, produit sur les fils et les 
tissus un noir intense. M. Blumer-Zweifel a trouvé qu'en modifiant 
les proportions et le mode d'opération ci-dessus on obtenait une 
teinte bleue imitant complètement celle produite par l'indigo, tant 
pour l'éclat que pour la nuance, et présentant la même solidité, ce . 
qui est un caractère distinctif du bleu dont il est l'inventeur. 

Voici la description du procédé à l'aide duquel il obtient un bleu 
solide. On empâte à chaud 1 litre d'eau avec 100 grammes d'amidon, 
la proportion d'amidon pouvant varier suivant la nature de l'im- 
pression que l'on désire, et on ajoute à chaud 40 grammes de chlo- 
rate de potasse, 3 a 4 grammes de sulfate de fer et 10 grammes de 
chlorhydrate d'ammoniaque; on mêle à la pâte ainsi formée, lors- 
qu'elle est refroidie, 60 grammes de sel d'aniline, et l'on imprime 
avec le mélange aussitôt que ce dernier sel est dissous. 

Les proportions qui viennent d'être indiquées varieront suivant 
le ton de bleu que l'on veut obtenir, et, en proportion, correspon- 
dront toujours avec le procédé indiqué, l'intensité du bleu augmen- 
tant ou diminuant suivant la quantité d'eau employée. 

Pour la teinture, les proportions seront moindres, attendu l'ab- 
sence d'épaississement dont l'effet est de ralentir l'oxydation. 

Ainsi qu'il a été dit, l'acide chlorhydrique peut être remplacé 
par d'autres acides et notamment par l'acide tartrique ; dans ce cas, 
l'huile d'aniline et l'acide sont ajoutés isolément à la couleur en 
terminant par celui-ci; on n'est pas d'ailleurs limité dans le choix 
de la matière oxydante, puisque tout coi-ps oxydant qui cède assez 
facilement son oxygène peut remplir le but. 
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DYNAMOMÈTRE Ml GRUES, CHÈVRES, ETC.. 

|tar M. Taurines. 



( PLANCHE M7.F1C. 10 A 13.) 

L'instrument représenté par les fig. 10 à 15 a pour but d'obte- 
nir directement le poids de tous les colis enlevés par les grues, 
chèvres, etc. C'est en même temps un dynamomètre de traction 
pouvant être employé pour reconnaître la puissance de divers engins 
mécaniques. Les parties essentielles de l'appareil sont : 1° le méca- 
nisme pour son installation sur la grue; 2° les ressorts principaux; 
.'J° le multiplicateur de la flexion; 4° le mécanisme à engrenage et 
cadran a aiguille. 

Installation sur la grue. — La poulie à gorge A, qui reçoit la 
chaîne de la grue, est composée de deux parties réunies par des 
boulons a; Elle est montée folle sur l'axe ou moyeu B, qui est 
tourné au milieu et dont les extrémités, de forme carrée, servent à 
l'encastrement des ressorts de traction R. 

Ressorts principaux. — Les ressorts sont d'égale épaisseur et 
l'extrémité supérieure, encastrée dans le moyeu B, est retenue par 
une clavette c et une contre-clavette qui opèrent le serrage conve- 
nable pour éviter toute espèce de jeu ; ces ressorts, en nombre plus 
ou moins grand, suivant la force du dynamomètre, sont traversés 
dans la partie encastrée par un boulon e ou une clavette qui les lie 
invariablement au moyeu B. 

Les parties du ressort qui travaillent sont formées de deux arcs 
de cercle f g h, raccordés en g avec des courbures en sens con- 
traire, comme l'indique la figure 1 1 ; l'extrémité inférieure des res- 
sorts est encastrée de la même manière que l'autre dans la pièce C, 
dont le milieu est percé pour recevoir une maille ou un crochet C. 

Les quatre ressorts qui figurent dans le plan supportent une 
force totale de 5,000 kilogrammes; leur allongement ou flexion 
longitudinale est alors de 5 millimètres, le rapprochement des 
milieux i ou flexion transversale est de 20 millimètres ; mais cette 
dernière flexion croît dans un rapport plus petit que celui de la 
charge ; elle est d'ailleurs insuffisante pour donner a l'aiguille b du 
cadran D, a l'aide d'un engrenage, une course assez étendue ; on y 
parvient avec le multiplicateur élastique. 

Multiplicateur élastique et mécanisme a engrenage. — Les milieux 
des ressorts principaux forment une partie droite servant à Insscm- 



Digitized by Google 



„ ftK LE GÉNIE INDUSTRIEL. 

Wage des pièces m, n. Sur la première est monté un ressort 

Saiïie secteur denté E, dont ledit cent» coïncide avec le milieu 
du ressort r dans sa position initiale. 

Par ces dispositions, la liaison de toutes les part.es du dyromo 
mètre, depuis la téte des ressorts principaux jusque e g ^enage 
est invariable, et il n'y a pas de temps perdu ^ Le sec, emt 
engrène avec nn pignon monli sur un arbre sur lequel e placée 
l'aiguille b du cadran D. Pour 20 millimètres de flexion transve 
sale, on a 90 a 100 millimètres de course au secteur, le P>B<™ «* 
a.or deux tours environ; l'aiguille du «*™.P^ 
une extérieure et une intérieure, la dern.ère indique les dms.ons 
correspondantes au deuxième tour. 

Le V. 13 représente la position du mulUphcateur pou. ta 
charge maximum. Les deux points m et « s'étaiit ™W>"^^ 
20 millimètres, les deux ressorts r et . ' ont été comprimes et on 
pris la forme indiquée dans la ligure. La diagonale r r _qu. réun i 
invariablement les tètes des ressorts, s est inclinée < du ngfc 
qui peut aller jusqu'à 25 degrés, et la p.ècc recourbée _« qw lac 
compagne, venant a décrire cet angle autour du ^ i 
centrefentraîne le secteur à l'aide du petit ressort » («g. « et &). 

C'est ainsi que l'on obtient jusqu'à deux tours du pignon et de 
l'aiguille; en même temps, les déplacements du secteur croissent 
plus rapidement que le rapprochement des points m et », et lettet 
est analogue a celui d'une bielle et d'une manivel e dont le morne- 
ment circulaire est accéléré lorsque la tète de la bielle se trouve 
dans le voisinage des points morts. . 

La fig. 16 représente l'arrêt des ressorts pour la charge maxi- 
mum. Les ressorts principaux h droite touchent alors la traverse *, 
qui réunit les deux pièces y et y', articulées en x', avec le milieu des 
ressorts principaux ;> gauche. , ....... 

Par ces dispositions, on obtient un appareil dune installation 
facile (la hauteur étant bien diminuée par la manière dont la poulie 
est assemblée avec les ressorts), d'une force aussi grande qu on 
voudra, et d'une solidité à toute épreuve par la liaison invariable uc 
toutes les parties de l'instrument. 



4 



Digitized by Googl 



NOUVELLE FILE THERMO-ÉLECTRIQUE A SULFURE DE PLOMB, 

de MM. Mure cl Clamond, 

présentée à l'Académie des sciences par M. Ed. Becquerel. 

« Cette pile thermo-électrique, vu l'intensité du courant engendré 
et l'économie de sa dépense, peut être utilisée dans diverses appli- 
cations; elle est formée de soixante éléments; ces éléments sont 
constitués par de petits barreaux de galène, ou sulfure naturel de 
plomb, et des lames de tôle de 1er. Les barreaux ont 40 milli- 
mètres de longueur sur 8 d'épaisseur et les lames de tôle 55 milli- 
mètres de longueur sur 8 de largeur et 0™" 6 d'épaisseur. 

« Dans les couples, la galène est l'élément électronégatif, le fer 
l'élément électropositif. 

« La forme des barreaux est telle qu'en les plaçant les uns à 
côté des autres ils forment une couronne de douze couples dont l'in- 
térieur est formé par les extrémités qui doivent être chauffées. 

« Ces couples sont réunis en tension, au moyen de soudures à 
I*étain. Ils sont isolés entre eux par des lames minces de mica. En 
superposant les unes aux autres cinq de ces couronnes, on forme une 
batterie de soixante couples; ces couronnes sont isolées et espacées 
entre elles par des rondelles en amiante. Le tout est fortement serré, 
au moyen de trois boulons, entre deux cercles en fer. 

« La pile constitue donc un cylindre creux dont il faut chauffer 
l'intérieur; le refroidissement des jonctions, dont la température 
doit être plus basse, se fait par simple rayonnement dans l'air. Le 
cvlindre intérieur mesure 50 millimètres de diamètre sur autant de 
hauteur. La surface de chauffe est donc de 78 centimètres carrés. 

« L'appareil est chauffé au gaz au moyen d'un brûleur spécial, 
qui n'est à proprement parler qu'un cylindre de tôle de 56 milli- 
mètres de diamètre, fermé par le haut, ouvert par le bas et percé de 
petits trous sur sa surface convexe. Ce cylindre est placé au centre 
de la pile, et les trous dont il est percé se trouvent en regard des élé- 
ments à chauffer. Un tuyau percé de petits trous entoure ce cyliudre 
et répartit le gaz d'une manière uniforme autour de lui. Le gaz 
s'élève et, arrivant en face des trous du brûleur, rencontre l'air qui 
s'en échappe sous l'influence du tirage du tuyau de tôle qui sur- 
monte l'appareil. Chaque trou du brûleur forme alors un chalu- 
meau, dont le dard vient frapper la paroi opposée. 

« Quarante couples galène et fer ont une force électromotrice 
équivalente environ à celle d'un élément Bunsen, de sorte que l'ap- 
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pareil que nous présentons possède une force équivalente à une fois 
et demie celle d'un élément de Bunsen. 

« Sa résistance intérieure à froid est de 9 m 85 de fil de cuivre 
de 1 millimètre de diamètre. Mais pendant son fonctionnement elle 
augmente et devient égale à 22 mètres ; grâce à cette faible résis- 
tance, le courant engendré est assez intense. 

« Entre les deux électrodes on obtient des étincelles très-visi- 
bles. Le courant rougit sur une longueur de 35 millimètres un fil 
de platine de 0 miU 3 de diamètre; il décompose l'eau. 

« Cette pile, en fonctionnant pendant dix heures consécutives, 
a consommé 785 litres de gaz, ce qui constitue une dépense d'en- 
viron 2 centimes et demi par heure ; elle offre un générateur élec- 
trique peu dispendieux. » 

OBSERVATIONS SI R LA PILE A SULFURE DE PLOMB 

DE MM. MURE ET CLAMOSD, PAR M. ED. BECfilXREL. 

« En présentant h l'Académie la pile thermo-électrique de 
MM. Mure et Clamond, je dois taire connaître les résultats que j'ai 
obtenus en faisant usage de cette pile sans interruption pendant 
plusieurs jours. 

« Je ferai d'abord remarquer que la force électromotricc élevée 
des courants thermo-électriques développés par les sulfures métal- 
liques en contact avec d'autres substances, notamment par la galène 
ou sulfure de plomb, a déjà attiré l'attention des savants : Cum- 
ming (1823) et plus tard M. Hankel ont signalé l'effet assez éner- 
gique produit par cette matière; d'autres sulfures ont été également 
employés dans la construction des couples thermo-électriques puis- 
sants et en particulier le sulfure de cuivre, qui, comme je l'ai mon- 
tré, donne une force électromotrice plus grande. Quant à la dispo- 
sition de la pile en forme de couronne, elle est assez commode en 
ce qu'elle permet de concentrer l'action calorifique à la partie cen- 
trale de l'appareil ; sous ce rapport, elle offre une forme déjà connue 
et utilisée. 

« J'ai mesuré la force électromotrice de cette pile à l'aide de la 
balance électromagnétique, et la quantité d'électricité produite par 
le dépôt du cuivre dans un voltamètre à sulfate de cuivre; les lames 
de cuivre de cet appareil avaient 1 décimètre carré de surface, et 
étaient à une faible distance l'une de l'autre, de sorte que la résis- 
tance de ce voltamètre, à la température de 15 degrés, équivalait à 
celle d'un fil de cuivre de 1 millimètre de diamètre et de 18 mètres 
de longueur. 

« La force élcclromotrice tic la pile a varié suivant la consom- 
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mation du gaz dans le brûleur; la consommation étant réglée à 
120 litres par heure, la force électromotrice a été représentée par 
100 milligrammes , celle d'un élément de Bunsen étant 95"* 5, ce 
qui donne par rapport a ce dernier 1.15, ainsi cette pile de 6*0 élé- 
ments, dans ces conditions, ne valait guère plus d'un couple à acide 
nitrique. En augmentant la quantité de gaz brûlé, la force électro- 
motrice a augmenté, au maximum de consommation du brûleur, 
500 litres à l'heure environ ; la force électromotrice a été repré- 
sentée par 191 milligrammes ou environ par celle de deux éléments 
à acide nitrique. Ainsi pour une consommation de gaz au moins 
quatre fois plus forte, la force électromotrice n'a fait que doubler. 

« Cette force électromotrice s'est maintenue à peu près la même 
pendant la durée des expériences, c'est-à-dire pendant six jours; 
cependant à la fin elle paraissait un peu moindre (185 au lieu 
de 191), et cela peut être accidentellement; mais la résistance à la 
conductibilité des couples a diminué dans les premiers temps de 
l'usage de la pile, d'abord assez rapidement, ensuite plus lentement, 
de sorte que la quantité d'électricité produite dans les mêmes con- 
ditions de température est devenue moindre. Cela résulte, non-seu- 
lement de ce que la longueur d'un fil de platine que la pile pouvait 
rougir est devenue moins grande qu'au commencement des expé- 
riences, mais encore de ce que le dépôt de cuivre du voltamètre, 
qui s'est ralenti après quelque temps, est devenu de moins en 
moins grand. 

« En effet, pendant les trois premiers jours d'expériences, on 



a eu 



Durée du passage 
do courant. 

1 h. 25 m. 
18 h. 10 m. 

3 h. 50 m. 
16 h. 30 m. 
26 h. 



Dt'pùt du cuiviv 
sur IVIeetrode négative. 

33*r-750 

7er.fl20 
KOif-580 
38*'- 500 



Total. 65 h. 15 m. | Tolal. Il3e'-9I5 



Quantité de cuivre dépose 
par heure, on moyenne. 

tr-874 

2«r''06H 



« Pendant une partie du jour suivant, la consommation du gaz 
ayant été diminuée et réglée à 120 litres à l'heure, et la force élec- 
tromotrice étant un peu supérieure à celle d'un élément Bunsen, on 
a eu en 19 h 30 m , 14* r 320 de cuivre réduit, c'est-à-dire par heure en 
moyenne 0 e ' 734. 

« On a alors chauffé de nouveau en ouvrant complètement le 
robinet du brûleur; la consommation du gaz pendant les deux jours 
suivants est demeurée à peu près de 500 litres par heure, et la force 



Digitized by Google 



âli LE GÉNIE INDUSTRIEL. 

électromotrioe est remontée d'abord à 187 milligrammes, ou à peu 
nrès a celle de deux éléments à acide nitrique comme avant; mais a 
la fin de l'expérience elle était représentée par 185 milligrammes. 
On a eu avec cette intensité : 



Durée do passage 
du courant. 

19 h. 30 m. 

20 h. i5m. 

Tolal. 39 h. 45 m. 



Dépôt du cuivre 
sur l'électrode négative. 

28«'-300 
22* r -5IO 



Quantité de cuivre déposé 
par heure, en moyenne. 

i«MtO 



Total. 50«'.81O 

« Total général du temps pendant lequel la pile a fonctionne 
sans interruption : 144 heures. t 

« L'état de la pile resterait-il ensuite stationnaire , ou bien 
cette diminution graduelle dans la quantité d'électricité produite 
continuerait-elle encore en poursuivant les expériences? Lest ce 
qu'un usage plus long de cet appareil pourrait apprendre; on von 
néanmoins qu'en six jours, bien que la force électromotrice naît pas 
changé notablement, car elle a à peine varié de 2 ou 3 pour cent de 
sa valeur, la quantité d'électricité fournie par la pile, en raison pro- 
bablement du changement de résistance à la conductibilité, a été 

réduite à moitié. , , 

« Quand l'action a été régulière au milieu de 1 expérience, les 
poids du cuivre déposé par heure, 0-734 et 1-451, ont été sen- 
siblement dans le rapport de 1 à 2, comme les forces electromo- 
trices. De plus, on voit que la consommation du gaz étant uc 
120 litres à l'heure, on a déposé 6 grammes de cuivre par mètre 
cube de gaz brûlé, tandis que, quand le brûleur a fonctionne de 
façon à doubler la force électromotrice et h consommer un demi- 
mètre cube à l'heure, ou n'a déposé que 3 grammes de cuivre par 
mètre cube de gaz. Dans le second cas, la dépense s'est montrée 
double de ce qu'elle a été dans le premier; et le cuivre dépose 
reviendrait, dans le premier cas, à 5 centimes le gramme ou 
50 francs le kilogramme, et dans le second cas, à 10 centimes le 
gramme ou 100 francs le kilogramme. 

« On peut, d'après les nombres précédents, calculer la résis- 
tance à la conductibilité de la pile. En effet, j'ai montré antérieure- 
ment qu'un couple de Bunsen, dans un circuit dont la résistance 
totale est de 10 mètres de fil de cuivre de 1 millimètre de diamètre, 
pouvait déposer par heure 1 0-447 de cuivre; il résulte déjà que 
la pile précédente, après trois jours d'action, déposant 0*' 734 par 
heure, aurait pour résistance intérieure des 60 éléments, y compris 

10,447 

la résistance du voltamètre, 10 q'-^ — 142 mètres. 
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« La diminution dans l'intensité du courant de la pile pendant 
quelle a fonctionné peut résulter d'un changement dans l'état des 
contacts ou bien d'une altération chimique des éléments des couples, 
c'est-à-dire de l'oxydation du fer, peut-être du grillage de la galène, 
car la température intérieure du brûleur approche du rouge sombre. 
Celte détérioration de la pile n'aurait probablement pas lieu si la 
température était moins élevée ; mais alors la quantité d'électricité 
produite serait bien moindre, et la pile perdrait son avantage. 

« Les couples galène-fer de MM. Mure et Clamond, pour une 
même différence de température, ont u ne force électromotricc moindre 
que les couples sulfure de cuivre-maillechort que j'ai fait connaître 
il y a plusieurs années, puisque, vers le rouge naissant, il ne fau- 
drait que huit couples de ce dernier genre pour donner la force 
électromotrice d'un élément à acide nitrique, et qu'au rouge blanc 
le nombre serait encore bien moindre; mais le sulfure de plomb, 
étant meilleur conducteur que le sulfure de cuivre, donne des 
couples bien moins résistants, et par conséquent une plus grande 
quantité d'électricité. MM. Mure et Clamond n'indiquent -pas com- 
ment les barreaux de galène sont préparés; mais, comme je m'en 
suis assuré, on peut aisément les obtenir en sciant des morceaux 
de galène ou bien en fondant cette substance. 

« En général, les piles thermo-électriques dans lesquelles 
entrent les sulfures s'altèrent quand on élève trop la température 
des surfaces de jonction. On pourrait peut-être obvier à cet incon- 
vénient en entourant les couples de matières inaltérables; mais en 
tout cas il serait préférable d'employer des piles dont les éléments 
sont formés de métaux ou d'alliage qui ne peuvent subir de change- 
ments par suite des différences de température dont on fait usage. 

« Les résultats obtenus avec la pile précédente, dont les dimen- 
sions sont restreintes, qui offre de l'intérêt au point de vue scienti- 
fique et qui est d'un emploi facile, montrent que les piles thermo- 
électriques ne sont pas encore aussi économiques qu'on pourrait le 
supposer; il est vrai que l'on pourrait mieux utiliser la chaleur pro- 
duite par le brûleur, en mettant un plus grand nombre d'éléments 
autour de la cheminée; mais, même dans ces conditions, comme 
avec les autres piles thermo-électriques, la portion de la chaleur 
qui est utilisée pour la production du courant thermo-électrique 
n'est qu'une très-faible fraction de celle qui est communiquée aux 
éléments, la plus grande partie de la chaleur de la source calori- 
fique se perdant par rayonnement autour des appareils. » 
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PAU M. A. I-AMY. 

Note présent.* î. l'Académie des sciences par M. H. Sainte-Claire Dertlle. 
. Lé pvromètre que je propose est une appbcation Irès-simple 

DeviUc a découvert et auquel .l a donne le mm de a 

de nombreuses «^^^^^^0^ une cer- 
Société chimique, M. H. Sainte uane " L tf ièrc 

tains composés gazeux ou volatds se /^3^' e ^ ' e cl quc 
partielle et progressive à mesure que 

TÏÎU a étendu celle loi fondamentale au cas des 
substances solides formées par l'union de eux corps, do £ 
fixe et l'autre volatil, telles que le carbonate de chaux. Dans eec 
™rt icu èr la tension de dissociation a pu être mesurée exacteme . . 
I £ul ats obtenus par M. Debray " s ^Xéf e 
c uanu. D» spath d'.s.ande, chauffé dans le vide a 860 dcg. 
décompose de manière que la tension maxima du gaz eu l»mq 
devienne égale à 85 millimètres à 1,040 degrés, le gaz dé„V 
atteint la pression maxima de 520 millimètres. 

"Ve fourrais citer encore, à Vappui de la lo, en q»"^ 
expériences de M. Hautcfeni.le sur le gaz iodhydnque a « es d 
M lsamberl sur les chlorures ammoniacaux, lesquelles »>a«t eu 
ites a des températures facilement mesurables, ont P«m^ 
,uer les tensions de dissociation qui corresponde» a ce tempe ^ 
turc*; mais je forai mieux ressortir le caractère de la lo, et -m 
doute mieux juger de la nature de l'application ^ 
quence, en conTparant, avec M. Sainte-Oh m- Deville e pl e ome , 
de décomposition du carbonate de chaux Si la production Ut 
vaneur d'eau dans un espace limité. 

De même que l'ean émet de la vapeur dont la tension, «. _ 
suinte ou maxima pour une certaine température, dç même .le e. 
bonate de chaux abandonne de l'acide curbouiquo, a une lunp ia 
turc rela.iven>ent beaucou,. plus élevée, jusqu n ce que W ^z a 
acquis une certaine tension eonslanle ou maxima pour celte ump 
rature. El de même que lu force élastique de la vapeur aqueu t 
émît avec la mémo température, de même aussi s'accroît la teiM 
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de dissociation de carbonate de chaux (1); de même enfin, un 
abaissement de température, qui détermine la condensation dune 
partie de la vapeur d'eau dans l'espace où elle est renfermée, amène 
l'absorption d'une partie du gaz carbonique par la chaux produite, 
de façon que finalement la tension de la dissociation, comme celle 
de la vapeur d'eau, revient toujours à la valeur qui correspond à la 
nouvelle température. A l'aide des tables des tensions maxima de 
la vapeur d'eau, on conclut facilement la température de la tension, 
ou réciproquement. 

« D'après ce que je viens de dire, on pourra déduire non moins 
aisément, de tables de tensions maxima du gaz carbonique, les 
températures correspondantes. 

« Le principe étant posé, on comprendra de suite combien peut 
être simple et pratique le pyromètre à carbonate de chaux que je 
propose. Il est formé d'un tube en porcelaine, verni sur les deux 
faces, fermé à un bout et mis en communication par l'autre avec 
un tube de verre à deux branches, contenant du mercure, ou tout 
autre système manométrique (2). Le tube de porcelaine a reçu une 
certaine quantité de spath d'Islande, ou simplement de marbre 
blanc en poudre, dans la partie qui doit être exposée au feu, puis 
a été rempli de gaz carbonique sec et pur, que l'on y a développé 
en chauffant le marbre jusqu'au rouge vif. Lorsqu'un pareil tube est 
revenu à la température ordinaire, le gaz carbonique est entière- 
ment résorbé par la chaux, et le manomètre accuse le vide. C'est 
donc un véritable baromètre, quand il ne fonctionne pas pour 
indiquer les hautes températures. 

« Les principaux avantages du nouvel instrument sont les sui- 
vants : sa construction est simple et peu coûteuse; pas de jaugeage 
de volumes; pas de cause de dérangement apparente, au moins 
pour le moment. Son installation est facile et possible dans la plu- 
part des fours de l'industrie; il donne la température à partir de 
800 degrés environ, par une simple lecture, comme les thermo- 
mètres ordinaires, et le manomètre indicateur peut être placé à une 
distance pour ainsi dire quelconque du four où le pyromètre est 
monté, puisque ses indications ne dépendent que de tensions 
maxima. Enfin, il est beaucoup plus sensible que les pyromètres 
qui pourraient être basés sur la dilatation de l'air sous pression 



( 1 ) Le gaz carbonique est lui-même siise eplible de dissociation en oxyde de carbone H 
oxygène; mais ce phénomène plus inlime ne pcul avoir aucune influence sur la valeur de 
mes résultats. 

{*) Pour la pratique, un manomètre métallique rendra l'appareil aussi simple que pur 
tatif. 
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' constante, si toutefois ceux-ci étaient possibles en pratique, parce 
que leurs indications ou les volumes de dilatation deviennent de 
plus en plus faibles à mesure que la température s'élève, tandis 
que les indications fondées sur la dissociation du carbonate de chaux 
deviennent de plus en plus grandes. 

« M. Isambert a déjà prouvé ce dernier fait pour les composés 
ammoniacaux, dont les tensions de dissociation sont représentées 
par les courbes semblables a celles des tensions de la vapeur d'eau 
et de l'alcool. Dans mes expériences d'essai, j'ai pu constater un 
fait analogue pour le carbonate de chaux. 

« Pour réaliser tous les avantages que je viens d'énumérer, le 
pyromètre a marbre exige uniquement qu'on ait déterminé, une fois 
pour toutes, les températures correspondantes aux tensions maxima 
du gaz carbonique, de même à peu près que, pour graduer un 
hygromètre à cheveu, il suffit de mesurer les allongements du 
cheveu qui correspondent à des tensions de vapeur déterminée. 

« Mais l'emploi d'un pareil instrument pour évaluer des tempé- 
ratures élevées, correspondant exactement aux tensions de disso- 
ciation du marbre, suppose que l'on puisse maintenir les hautes 
températures sensiblement constantes pendant un certain temps. 
Ici encore, si j'ai pu réussir, c'est en tirant le plus heureux parti 
d'une découverte récente de M. H. Sainte-Claire Deville, le nouveau 
mode de chauffage au pétrole, dont la science et l'industrie lui sont 
redevables. 

« Dans l'appareil dont je me sers, un robinet à tête graduée 
permet de régler a volonté l'écoulement de l'huile lourde, et de 
restreindre les variations de température dans des limites très- 
resserrées. On jugera de ce qu'il est possible d'obtenir sous ce 
rapport, et en même temps de la sensibilité relative du pyromètre 
à marbre par quelques-uns des nombres que j'ai obtenus dans des 
expériences préliminaires. J'ai pu, deux heures durant, maintenir 
la température de 1,050 degrés environ, assez constante pour que 
les variations de volume de la masse d'air du pyromètre à air, 
presque insensibles à l'œil nu, ne dépassassent pas 1 à 2 milli- 
mètres de diamètre, pendant que les oscillations de la colonne de 
mercure, dans le manomètre à gaz carbonique, restaient comprises 
dans les limites suivantes, au-dessus et au-dessous de la pression 
atmosphérique : x 13 8 millimètres x et 1 1 — ;i millimètres. 
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COMPTES RENDUS ET COMMUNICATIONS AUX SOCIETES SAVANTES. 
INVENTIONS NOUVELLES. — BREVETS RECENTS. 



Imperméabilisation du papier. 

Par les procédés en usage, on rend le papier imperméable en vernissant sa sur- 
face ou en interposant entre deux feuilles une couche de matière im|»crméabilisante 
telle que du caoutchouc ou de la gutla-pcrcha. M. W. S. Webster, du comté de 
Middlcsex, s'est fait breveter récemment en France pour un procédé qui consiste à 
rendre le papier imperméable en le saturant lui-même, premièrement avec toute 
solution imperméabilisante, et en retirant alors le superflu de ladite solution de la 
surface du papier en le faisant passer entre deux surfaces essuyantes. La réalisation 
de ce procédé est obtenue en faisant usage d'une machine particulière qui force 
tout d'abord le papier à imperméabiliser à passer sur un rouleau-guide et de là à 
plonger dans une cuve remplie de matière imperméabilisante. Le papier passe alors 
sous un rouleau placé dans le fond de ladite cuve, puis se relève pour passer entre 
deux surfaces essuyantes formées de blocs de bois ou de métal; les parties qui 
sont en contact avec le papier sont garnies de cuir ou de toute matière analogue. 
Un des blocs est fixe et l'autre est mobile et pressé constamment contre le premier 
par un ressort ; de cette manière, les deux surfaces essuient parfaitement eu compri- 
mant le papier aussi peu que possible. 

Le papier passe ensuite sur un autre rouleau-guide, et entre deux blocs de bois 
ou de métal. L'imperméabilisation du papier est alors complète. On peut employer 
n'importe quelle solution déjà connue pour rendre le papier imperméable; ainsi, 
par exemple, une solution de caoutchouc ou de gutta-percha rendue suffisamment 
claire jwur être absorbée par le papier lorsqu'il plonge dans la cuve. Pour le papier 
noir, on peut employer une solution claire de toute matière poisseuse ou goudron- 
neuse quelconque. Le papier ainsi pré|«ré et essuyé passe sous une calandre qui 
comprime les fibres, augmente la force et la qualité de l'imperméabilisation et 
glace en même temps les deux côtés. 

Enduit pour la conservation des cuirs. 

M. de Tolosa, chimiste, a pris récemment un brevet d'invention pour une com- 
position chimique à laquelle il donne le nom de tricostine de l'Inde. Celte compo- 
sition est destinée à l'entretien, à la conservation et au nettoyage des chaussures 
vernies de tous genres, de la chaussure en veau ciré, en chagrin, chevreau, daim, 
aux harnais, aux capotes de voitures, enfin aux pièces d'équipement militaire telles 
que shakos, gibernes, ceinturons et tous genres de courroies en cuir ciré ou verni. 

La tricostinc de l'Inde remplace avec avantage tous les cirages et autres corn po- 
sitions employées jusqu'à ce jour; sa supériorité consiste en ce qu'elle est insoluble 
dans l'eau et qu'elle rend par conséquent la surface du cuir imperméable, en lui 
conservant toute sa souplesse, et en empêchant les gerçures, puisqu'elle ne laisse 
pas pénétrer l'humidité dans le cuir. La tricostiue a en outre le grand avantage de 
ne pas salir le pantalon eu le noircissant, comme cela arrive avec tous les cirages 
lorsque les chaussures sont mouHlées. Voici comment on compose cette substance : 

On prend 100 parties de noir d'ivoire impalpable, puis 30 parties de vernis du 
Japon détrempé dans l'essence de térébenthine rectifiée. On forme alors une pâli' 
XXXVI II. I« 
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lance au moyen d'une spatule en fer, ci on ç cMessu s. 
2Tl*u » peu la pale préparée -=» mmc,1 . a ^^ ° r sur le loul un eouranl 
Lo^ûe le Télanse <* parfaitement opère « JJ ilion „, on la nasse 

u-oxSë pendant une heure. On a.sse alerte fro I r la eo c csl » 

f,o nouveau^nans la maehine a .rois ,«£ ^ten-enl pour la vente «ans 

iTeornSnninu.nl'soos lous les eUtnat, 

Chapeaux en peluche de soie. 

x PorK Vest fait breveter récemment pour 
M. A. Berteil, fabricant de chapeau, h r ^ % ^ cl 

un procède de fabrication qui a I^^j™^ 0 u sur galettes de to,le,el 

cas or si lourds, ^PP lical,on K sur rh ^es d'un tissu nouveau, la peluche de «ne. 
montées sur ressorts ou sur branches fixes, d un " b procédés nouveaux, 

M. Berteil a pu obtenir d'excellents ^£ cn J^Jeni de donner au chapeau 

- âtaassKexs sas» 

sans employer l'eau a pro fusion ; l'appnH u ^P^» ^ dc goinm c loque et 
fabrication, et qui cons.s* en "™ de mon « r « s cc un chapeau, et, 

de caoutchouc le met a même, ^^"^e genre conserve toujours, avec s 
dans cette condition, tout tissu .^^uj, si fragile qu'elle soit, peut 

nuance, un éclat supérieur, ^c ^ ^ *,nte « première cou f^ 
et doit, en subissant le même ^ a ^î Tf^^n dite tissu et travaillés à l eau 
Les chapeaux faits autrefois en peluche » com . 
n'ont aucune ressemblance avec le ^^^^T^™""** 1 
mu»; en outre, la peluche ne ^^^^ l ^ K ^v^^ dunC 
pas sa couleur primitive. Us ont été abandonnés avan q 

façon utile ou agréable à la consommation désirer ceUes 

Le nouveau chapeau, rappelant pour tou tes le nu ne * qu o P ^ ^ 
affectées aux chapeaux de feutre qui se i»r c.u g ^ ^ cl lc ^ 

qui le caractérise une excessive légère é et une u toules les fac- 
Sent au porter on ne peut ^^^^ ^les avantages tant au pou. 
lités du cha,>eau de soie en P e uch ^ n ^^ c C Vei e et belle mise en tournure ne 
de vue de l'élégance que sous le rapport d une iaede c ^ ^ qul „ est 
laissant rien à désirer au point de vue de la somii , sonte r. 
pas sans importance et que le chapeau do feutre n a jamais i P 

Instrument de musique. 

M. V. Mustel, habile ^urcr = ^ ^1 



abilc facteur d'instrumen s ™ ».u».w- • ■ - ■ ^ 
une notice biographique dans le aoL ^ -, qUC 

animent dit f.,,^"'»" M»'» vient rt ï..^ | ?' 0 ^^„i. Cet 
nous le trouvons relaté dans une aomandc d « ^^V^ 11 ^ COIÎ1 posé d'une sorte 
instrument, comme nous l'avons dit dans 1 article p rte x ^ sur des dia- 

do clavier percutant, où les marteaux frappent, non sur dis oou.es, 



nous avons donné uuc 
l'inventeur d'un insl 
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lisons onlinaires résonnant dans sa propre caisse. Les perfectionnements consis- 
tent à souder une plaque métallique à l'une des branches de chaque diapason, 
c'est-à-dire a celle tournée du côté de l'ouverture de la boite résonnante. Cette 
plaque a pour effet d'augmenter très-sensiblement le volume du son et de lui donner 
une meilleure qualité que ne peut avoir le diapason seul, à moins de lui donner en 
largeur des proportions très-considérables, ce qui est très-difficile en pratique-, un 
second avantage résultant de l'application de la plaque, c'est que l'ouverture des 
boites résonnantes, au lieu d'être étroite et longue, sera large et courte, «e qui per- 
mettra de diminuer de beaucoup la longueur desdites boites, puisque leur tonalité, 
qui doit être juste en rapport avec celle des diapasons, dépend de la longueur de 
leur cavité. Il résulte de ceci : augmentation et meilleure qualité du son, puis dimi- 
nution dans les proportions des bottes résonnantes, avantages qui permettent de 
donner moins de volume à l'ensemble de l'instrument, tout en le rendant plus 
sonore. 

Navires à hélice. 

Les navires à hélice, tels qu'on les construit généralement, sont de longs vais- 
seaux auxquels on adapte une hélice propulsive, et comme règle, ils gouvernent 
lourdement et imparfaitement, et tournent très-lentement. 

M. J. Grindrod, de Londres, s'est fait breveter récemment en France pour des 
<lis|>ositions qui ont pour but de remédier à ces défauts. 

Ces combinaisons consistent à pratiquer des ouvertures dans la surface morte 
de l'arrière du navire pour permettre à l'eau de les traverser au lieu de choquer 
contre la coque pleine, comme cela a lieu actuellement, ce qui assure un virage 
prompt et une direction rapide, chose utile surtout lorsqu'il n'y a pas de taille-mer 
ù l'avant ou qu'il est petit. Le châssis du gouvernail et l'étambot sont réunis à la 
quille principale, ainsi qu'à ce que l'auteur appelle « la quille supérieure. » 

S'il n'y a qu'une seule hélice, le gouvernail peut être monté à charnière à l'ar- 
rière, l'hélice étant placée tomme à l'ordinaire, et un autre gouvernail, établi sur 
le principe d'une valve ou papillon, peut être disposé à l'avant du propulseur. Ces 
deux gouvernails peuvent être employés soit simultanément (pour un virage très- 
rapide), soit séparément. S'il y a une double hélice, on peut faire usage d'un gou- 
vernail disposé comme une valve ou papillon, ou bien un gouvernail dans les con- 
ditions ordinaires, ou bien encore deux gouvernails à la fois, comme il est dit 
ci-dessus. On |>cut aussi claveter ou tixer d'une manière quelconque deux hélices 
.sur un même arbre, leur action combinée étant considérablement plus puissante 
que celle d'un seul propulseur, et plus elles sont placées loin, meilleur est leur 
effet, parce que si, à la suite d'un accident, d'une collision ou autre événement, 
une doit être |icrdue, on a l'avantage d'avoir la seconde prête à fonctionner. 

Les navires construits sur ces principes doivent, suivant l'inventeur, mieux se 
comporter à la mer; on économise aussi le poids et la matière qui surchargent les 
extrémités; la coque est simplifiée, rendue plus solide, et sa construction est moins 
coûteuse, quel que soit le service auquel on destine le navire. Ce mode de con- 
struction a aussi l'avantage de laisser à l'hélice pour fonctionner un plus grand 
volume d'eau. 

Mécanisme pour l'attelage des wagons. 

Ce mécanisme, imaginé et breveté par M. J. Turnbull, d'Edimbourg, a pour but 
la réunion ou l'attelage cl le délclage des véhicules employés sur les chemins de 
fer, et il n'exige pas qu'un homme soit forcé de passer entre les wagons |>our les 
atteler ou les dételer; il consiste à munir les extrémités de chaque wagon d'un 
levier placé parallèlement à sa longueur. Ce levier est porté sur un axe lixé à une 
traverse, cl l'une de ses extrémités est située au-dessous du wagon, tandis que 
l'autre se prolonge en dehors et porte un œil ou anneau situé dans un plan hori- 
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,ontal et un crochet situé dans le plan vertical ; la pointe de ce crochet étant en 

"»«■ eue ne peut s,lever au-dessus 
de la t irLule. cZ la partie qui se trouve sous la ^» 
que ceHe qui présente l'œil et le crochet; s'il est nécessaire elle peut être combee 
do manière à ui permettre de s'élever tandis que l'autre s abaisse. 

rappareil est construit de manière que lorsqu'on approche 
rier ^crochet d'un wagon vient en contact avec l'œil du levier de 1 «t«w^ 
.lisse dessous jusqu'à ce qu'enfin ledit crochet l^^^^^îî 
rnn.nii i.ar la nartie pesante du levier correspondant, jusqu'à ce qu on v cuillc dCleier 
^Z JEl» longueur du levier est telle que dans le cas 
ne seraient pas munis de ressorts de tam^ns, la jonction soit effectuée avant 
nue les tamiwns viennent en contact. 

On dételle les wagons en élevant l'extrémité la plus lourde du levier, ce qui fait 
.baisser e crochet et le dégage ainsi de l'œil du levier correspondant; on arrive a 
désuni a» moven de chïtn» ou de tiges de fer qui fonctionnent au-dessous des 
vYgons et qui se rattachent à un levier-manette placé en dehors des supports. 
Lorsqu'on mobilise ces chaînes ou tiges, la partie la plus lourde du , ev.e 
élevée, ce qui dételle les wagons, tandis que lorsqu'elles sont abandonnée, à dits 
mêmes, le levier-manette reprend sa position originale. ^.^.woni 
Au lieu d'employer des chaînes d'attelage, telles qu'on s'en sert actuellemuil 
M. îurnbull pla e à chaque extrémité des wagons une forte barre de fer oud acier 
a ant la forme d'une maille, les doux extrémités étant ■«f^^»^^ 1 
nar des joints ou œils à la traverse au-dessous du levier décrit précédemment 
* cireutai» de la maille est double et présente un crochet La ^ba re 

est assemblée avec l'œil, et le crochet ou levier est soutenu au moyen d un pUn 
horizontal ou presque horizontal. Quand l'œil et le crochet sont abaisses, la barre 
Prieure est aussi abaissée, ce qui permet à la barre et au crochet du wagon sui- 
vant de passer sur eux jusqu'à ce que le crochet pe net. ^ans ,a "l» 1 "^ du 
Aussitôt que le crochet supérieur prend, il est élevé dans 1 « . l u . o en du 
,K)ids du levier, et la maille est aussi élevée de manière qu elle est P use |« r le u o 
«het inférieur du wagon suivant. Les crochets inférieurs sont construits de façon 
que bien que l'œil supérieur et la maille puissent être brisés ils restent copen b. I 
unis. Il y a aussi un crochet en dessus placé derrière l'œil et r* dc , -^îf; 
afin que celles qui n'ont pas d'œil ou de maille et de crochet puissent être attelées 
suivant le système en pratique. 

Fabrication des ombrelles et parasols. 

Dans la fabrication de certains parasols et ombrelles d'un prix peu élevé, on se 
sert, pour la couverture, d'étoffes de coton de couleurs varices et apprêtées , ôl 
manière à se rapprocher de l'aspect des étoffes de soie. Or 1 application dt la 
couleur sur ces étoffes n'ayant pas donné des résultats satisfaisants par les procèdes 
connus de teinture, on a dû employer l'impression, mais celle dernière ne s ap- 
plique qu'à l'endroit de l'étoffe et les articles susnommés nVtant pas douoies, 
s'ensuit que l'envers qui est apparent leur donne un vilain aspect. 

Afin de faire disparaître ce côté fâcheux, M. (iruyer, fabricant breveté a Pans, a 
imaginé d'imprimer sur les deux faces les étoffes employées dans celle fabrication, 
soit qu'on applique la même couleur cl le même dessin sur chaque face, soil qu on 
les varie suivant les effets à produire. 

Système de protection des arbres. 

M. E. de Tolosa est l'inventeur breveté d'un système de protection hygiénique 
des arbres se. combinant avec un système de publicité. 

L'appareil garde-arbre présente l'as|>ect d'une colonne qui descend jusqua 
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environ 0 W 40 du sol, et qui constitue une sorte de cheminée chargée de créer 
autour de l'arbre un appel d'air qui fait circuler les gaz accumulés au pied des 
arbres, lesquels, n'étant pas enlevés, sont la principale cause de dépérissement. 
La partie inférieure, ou socle en quelque sorte de ladite colonne, est ouverte comme 
pour les entourages ordinaires, et permet par conséquent l'arrosage, le relevage de 
la terre, etc. ; cette partie est fondue en plusieurs morceaux avec la grille qui se 
place au niveau du trottoir, ou bien elle peut être fabriquée a part et reliée ou fixée 
aux grilles actuelles d'une manière solide, sans qu'on ait aucune modifications faire 
subir à ces dernières. 

Les grilles peuvent être établies sur un cuvelage en briques formant réservoir, 
afin de mieux conserver l'eau d'arrosage; ce cuvelage, peu coûteux, est destiné a 
remplacer les piquets sur lesquels reposent les grilles actuelles. 

L'arbre, entouré par la colonne dont nous venons de donner une idée succincte, 
est donc parfaitement a l'abri des chocs, de la malveillance, et est entièrement 
soustrait aux dégradations. Ce système, loin de nuire au bon aspect, contribue 
tout au contraire à l'ornementation publique; en effet, la partie pleine de la 
colonne du garde-arbre peut être peinte en toute nuance s'harmonisant avec l'em- 
placement de la plantation. 

Enfin, un des avantages du garde-arbre tubulaire, est de pouvoir être utilisé 
pour la publicité, qui, par cela même, peut être beaucoup plus étendue, moins 
chère, et profitable aux municipalités; les avis, affiches, etc., sont collés ou fixés 
dans ce cas d'une manière quelconque dans des compartiments de différentes 
dimensions formés sur la partie tubulaire. 

Les distilleries agricoles de pommes de terre. 

La pomme do terre, dit le journal Les Mondes, peut être plantée dans tous les 
terrains, même les plus forts et les plus maigres, tandis que la betterave exige des 
terres fortes cl profondes. Ensuite, grûce à son poids qui est inoindre, elle ne coûte 
que la moitié des frais de transport en donnant le même rendement en alcool et en 
fournissant une meilleure nourriture au bétail. Enfin, la pomme de terre, comme 
matière première destinée à la distillation, prend moins de place pour la fermen- 
tation, cause ainsi une moindre dépense à la distillerie, en accordant une économie 
de temps, de combustible et de main-d'œuvre. 

Il est inutile de comparer maintenant le rendement en alcool et la valeur des 
déchets ou drèches de ces cultures diverses. On prend généralement i>our base de 
la richesse alimentaire le foin, qui coûte, en moyenne, 82 fr. les 1,000 kilogr. Pour 
faire notre balance, nous donnerons un prix de20fr. à 1,000 kilogr. de betteraves, 
et un prix de iO fr. à 1,000 kilogr. de pommes de terre, dont les frais de fabrication 
peuvent être fixés à 10 fr. Marquons que 1,000 kilogrammes de betteraves donnent 
650 kilogr. de pulpes ayant une valeur de 300 kilogr. de foin, tandis que les drèches 
de 1,000 kilogr. de pommes de terre possèdent une valeur de 330 kilogr. de foin. 

D'après ces chiffres, on voit que le produit d'un hectare de betteraves donne 
16,100 kilogr. de pulpes qui valent 5,313 kilogr. de foin, tandis que le produit d'un 
hectare de pommes de terre donne des drèches valant 5,600 kilogr. de foin. Nous 
attribuons enfin un rendement eu alcool absolu de 50 litres à 1,000 kilogr. de bette- 
raves, et de 100 litres à 1,000 kilogr. de pommes de terre. 11 en résulte que le béné- 
fice net de la fermentation de 1,000 kilogr. de pommes de terre, est de 0 fr. 70, et 
que le prix de revient de 1 1 1 litres d'alcool à l>0 degrés est de 41 fr. 

Société d'encouragement. 

Monte-courroie. — M. Tresca lit un rapport sur un monte-courroie |>crfecliouné 
par M. Y. Durand, ouvrier tourneur dans les ateliers de M. Farcot. Après avoir fait 
connaître les conditions que doit remplir un appareil de ce genre, le rapporteur 
rappelle, d'une part, remploi que l'on fait souvent d'une |>oulie folle |>our mettre 
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alternativement une courroie au rej>os ou en mouvement, et, (l'autre part, les dis- 
positions adoptées par M. Herland dans un monte -courroie bien connu. M. Du- 
rand est parti de ce dernier appareil |>our organiser celui qu'il fait connaître au- 
jourd'hui. Il lui a emprunté un colimaçon qui en est la partie essentielle, en 
donnant à cette pièce une forme différente en spirale continue. Au lieu de caler 
ce monte-courroie à demeure sur l'arbre moteur, il l'a placé sur un manchon fai- 
sant l'effet d'une poulie folle qui, au moment où on veut agir, est pressé contre la 
poulie fixe cl est entraîné par elle. Une joue placée à l'opposé de celte poulie fixe 
force la courroie à rester toujours sur le colimaçon quand le débrayage est effectué. 

Cet appareil participe ainsi des avantages de la poulie folle et de ceux du monte- 
courroie de M. Herland, et il évite les princi|>aux inconvénients de ces deux systèmes; 
il reste au repos sans tension et sans frottement considérable quand la manœuvre 
est terminée, et il évite les continuelles oscillations de la courroie auxquelles 
l'appareil de M. Herland donnait lieu quand la courroie ne pouvait pas être jetée 
sur l'arbre lui-même. 

Les applications du monte-courroie seront toujours assez restreintes; il sera à 
peu près inutile lorsque la courroie ne doit transmettre que peu de force pour un 
tour ou un outil isolé; il ne sera que très-rarement employé quand la poulie lixe 
doit être directement commandée par le moteur de l'usine, parce que, dans ce cas, 
on préférera employer une poulie folle, surtout s'il est possible de la placer sur un 
manchon dont la pression soit re|K>rtée sur un support fixe et non sur l'arbre 
moteur. L'usage du monte-courroie sera donc limité aux cas dans lesquels il faut 
pouvoir déterminer l'embrayage d'une courroie très-chargée pendant la marche 
de l'arbre moteur. Si l'appareil de M. Durand peut être établi solidement et à assez, 
bon marché dans ces circonstances, pourdes poulies de 1 mètre à I m a0 de diamètre, 
il est destiné à rendre des services réels. 

Joints des tvyai:x kt chaudières. — M. Lcc<euvrc lit un rapj»ort sur les 
baguettes cannelées en plomb pour garnir les joints des tuyaux et des chaudières, 
qui ont été présentés par M. Edward Huunibal. Ces baguettes présentent des rau- 
nelures minces et très-saillantes; elles sont en plomb très-malléable, et, par consé- 
quent, d'une grande pureté. On les roule en un anneau ayant le diamètre intérieur des 
joints que l'on veut garnir, on en raccorde les extrémités en les taillant en biseau, 
d'une forme analogue a l'assemblage du trait de Jupiter; on place cet anneau en 
dedans des boulons de serrage, et, quand les brides sont minces, |>our éviter leur- 
flexion, on pose en dehors une seconde rondelle. La compression exercée par le 
serrage des boulons écrase les cannelures qui n'ont qu'une faible épaisseur, et fait 
prendre au plomb la forme «le toutes les surfaces avec lesquelles il est en contact, 
de manière a suivre toutes les défectuosités du inétal. On a ainsi un joint parfaite- 
ment élanche et exactement fermé. Ce système diseuse du mastic au minium, et 
de la toile de chanvre, caoutchouc ou cuir, avec lesquels il est employé. On peut 
se servir des appareils immédiatement après le montage, et, en cas de fuite, le 
resserrage des boulons suffit pour l'arrêter, sans qu'il soit nécessaire de refaire le 
joint; les baguettes cannelées peuvent servir au moins trois fois, tandis (pie le joint 
ou mastic exige le renouvellement des garnitures à chaque démontage. Le plomb, 
d'ailleurs, conserve le tiers environ de sa valeur lorsqu'il est devenu hors de 
service. D'autre pari, ce mode de jonction ne peut pas convenir aux machines sou- 
mises à des chocs violents et répétés, et aux appareils exposés à une haute tempé- 
rature, parce que le plomb se mate vite el se fond facilement. Jusqu'à présent il a 
été employé dans les sucreries et distilleries et à des chaudières à bouilleurs dont 
la pression et, par suite, la tenqiératuic étaient modérées. Les diamètres des joints 
auxquels ces garnitures ont été appliquées ont élé de toutes les dimensions, depuis 
Uinièlrcs jusqu'à 2 mètres. 

' kir a ( ;az rout LABORATOIRE. — M. Debray lit un rapport >ur le brûleur 
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à gaz pour laboratoire qui a été présenté par M. P. Thomas, ingénieur civil. Ce bec 
est destiné à produire a volonté des températures plus élevées ou plus basses que 
celles que l'on obtient ordinairement avec le brûleur de Bunsen. Le rapporteur, 
avant d'en faire l'examen, rappelle les principes sur lesquels ce genre d*apj>areil 
est fondé. Un mélange de gaz cl d'air en proportions convenables, s'écoulant dans 
un long tube, paraît s'enflammer instantanément dans toutes ses parties quand on 
l'allume. Si la proportion de l'air ou celle du gaz augmente, la combustion se pro- 
page plus lentement, et, si la vitesse d'inflammation de proche en proche est moindre 
que la vitesse d'écoulement, la flamme reste fixée à l'extrémité du tube. Si, au con- 
traire, elle est plus grande, la flamme se fixe au fond du tube; elle y est inutile et 
ne peut que détériorer l'appareil. 

Comme conséquence de ce principe, le gaz est toujours en excès, parce qu'il 
faut dans le brûleur une vitesse d'écoulement suffisante, et parce que ceUe vitesse 
provient uniquement de la projection du gaz. Il en résulte que la flamme ne pro- 
duit de température Irès-élcvéc qu'à sa surface extérieure, que son volume, à 
l'intérieur, est bleu et ne contient que du gaz brûlant d'une manière imparfaite el 
que la combustion est complétée par l'intervention de l'air ambiant. La tempé- 
rature utilisée n'est ainsi qu'une moyenne et est inférieure à ce que, théoriquement, * 
la combustion du gaz aurait pu produire. 

M. Thomas a cherché à améliorer ces conditions. Son bec, semblable d'ailleurs, 
en principe, à celui de bunsen, est annulaire el à double courant d'air. Le gaz y 
arrive au fond de l'anneau cylindrique par une série de petits orifices, et une valve 
cylindrique règle l'arrivée de l'air et son mélange avec le gaz. Au sommet, le tube 
intérieur contenant le second courant d'air est évasé de manière a rétrécir l'ouver- 
ture de l'orifice annulaire, et la flamme forme une couronne miuce dont la com- 
bustion est plus complète, parce que la surface de la masse gazeuse enflammée qui 
est en contact avec l'air ambiant est beaucoup plus considérable. Ce bec est donc, 
comme le dit M. Thomas, relativement au bec de Bunsen, ce que la lampe de 
Berzélius pour laboratoires est à la lampe à alcool ordinaire et, à consommation 
égale de gaz, il donne des températures plus élevées. 

Cette disposition spéciale donne le moyen de brûler utilement en flamme mince 
des mélanges contenant plus de gaz combustible que ceux qui se font, en général, 
dans les brûleurs ordinaires et possédant, par suite, une moindre vitesse d'inflam- 
mation, parce que l'air extérieur intervient pour une plus grande part dans la 
combustion. M. Thomas en a conclu qu'il pouvait se servir de son brûleur pour 
obtenir avec avantage une douce chaleur. Mais, en réalité, cet emploi est borné par 
d'étroites limites. L'air pénètre dans la valve lors même qu'elle est fermée et, dès 
lors, pendant qu'on diminue le volume du gaz introduit pour avoir moins de 
chaleur, le mélange devient de plus en plus oxygéné; il acquiert bientôt ainsi une 
vitesse d'inflammation qui fait précipiter la flamme au fond du tube. Le parti plus 
simple à suivre, pour les faibles températures, est de se servir de champignons qui 
sout percés de trous latéraux plus ou moins nombreux, suivant la chaleur qu'on 
veut obtenir, et qu'on adapte à l'extrémité d'un tube sans ouverture a la base. On 
a ainsi une couronne de petits jets de flamme de gaz pur, dont la combustion 
s'opère dans de bonnes conditions. 

» 

Viandes conservées. — M. Barrai fait, au nom de M. Gorges, une communica- 
tion sur les procédés que cet industriel exploite en grand a Montevideo, pour la 
conservation de viandes fraîches et leur expédition en Europe. On sait que dans 
cette région de l'Amérique du Sud la viande est tellement abondante, qu'elle est 
tout à fait sans valeur. Les bœufs el les moutons sont abattus uniquement pour 
tirer parti de leur cuir, de leurs os et de la graisse qu'ils contiennent. M. Gorges 
a cherché à tirer parti de cette viande, et il emploie pour cela le procédé suivant. 

Les chairs sont découpées en morceaux de grosseur variable, depuis 2 kilog. jus- 
qu'à 'M kilog., el sont mises à tremper dans un bain contenant environ 85 pour 100 
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«l'eau cl un mélange île glycérine, «l'acide hydrochlorique el de bisulfite de soude. 
Lorsqu'elles ont ainsi baigne pendant un temps suffisant, elles sont saupoudrées 
de bisulfure de soude pulvérisé et ensuite enfermées dans des bottes en fer-blanc 
soudées, qui en sont aussi pleines que possible. Dans cet état, la viande se conserve 
parfaitement, el, lorsque plus tard (quelquefois un an après), on ouvre les boites, 
on la trouve fraîche et saignante comme si on l'avait coupée depuis un quart d'heure 
seulement. Pour la dépouiller de l'odeur d'acide sulfureux qu'elle conserve, il 
suffit de la laver avec de l'eau convenablement vinaigrée el de l'exposer à l'air, où 
elle peut aisément être conservée pendant quarante-huit heures. Elle a alors toutes 
les qualités de la viande de bétail sauvage fraîchement abattu, du pays duquel elle 
a été expédiée. La viande, ainsi préparée, peut être livrée a Paris el à Londres au 
au prix de 0 fr. 50 à 0 fr. HO par kilogramme; elle est déjà l'objet d'un commerce 
assez, important, et il serait facile d'eu livrer, à Paris el a Londres, 10,000 kilo- 
grammes par jour. 

M. Gorges fabrique aussi, avec les parties qui ne peuvent pas élre expédiées 
en boîtes, un exlrait de viande qui a des qualités comparables a celles de l'extrait 
de Liebig et qui est beaucoup moins cher. La viande est cuite à la vapeur dans des 
cuves; elle est ensuite fortement exprimée par des presses puissantes, et l'extrait 
ainsi obtenu est mis en boîtes et expédié; il peut être vendu, en Europe, au prix 
de 6 francs le kilogramme. Après l'expression, les résidus de viande sont séchés et 
servent de combustible. Les cendres qu'ils laissent servent a former un troisième 
produit; elles sont mélangées avec le sang, et ce composl desséché est un engrai> 
puissant. 



SOMMAIRE DU N° 226. — OCTOBRE 1869. 

TOME H8*. — 19 e ANNÉE. 



Nouveau système de pompes, dites 
pompes - siphons et siphon» aspi- 
rants, par M. de Lagillardaie . .109 

Machine à tarauder ou lilele r les bou- 
lons et tiges de toutes dimensions, 
par M. de Itesener 175 

Taquets de métier a tisser, par 
M. Marier 178 

Clavctagc des écrous pour empêcher le 
desserrage des boulons, système de 
M. Bouchacourl 179 

Procédé de recouvrement do l'acier 
avec l'or, l'argent et le cuivre, par 
M. Baynes 184 

Note sur lus cfl'ets hygiéniques produits 
par une ventilation abondante dans 
l'atelier de tissage d'Orival, près 
l.isieux, par M. le général Morin . 180 

Marche à contre-vapeur des machines 
locomotives, par M. Le Clialelier . 192 

Procédé de blanchiment des fil» et lis- 
sus d'origine animale el végétale, par 
MM.TessiéduMolay 197 



Machinu à coudre, par M. Gigaroff. . 199 

Engin de manœuvre, dit servomoteur, 
par la société Farcot et ses fils. . 201 

Trommel débourbeur à rotation double 
et inverse, par M. Crickboora . . 20JJ 

Traitement du caoutchouc vulcanisé 
pour rouleaux d'impression, tam- 
pons, etc., par M. Moulton . . . 20t 

Chaudière verticale lubulaire et réser- 
voir do vapeur surchauffée, par 
M. Brown 20 

Bleu d'aniline solide, par M. Blumer- 
Zweifel 20 

Dynamomètre pour grues, etc., par 
M. Taurines 20 

Nouvelle pile thermo-ele-clriquc à sul- 
fure de plomb, par MM. Mure et 
Claruond 2( 

Nouveau pyroinclre, par M. Lainy. . 2 

Nouvelles el notices industrielles. — 
Comptes rend ils et communications 
aux sociétes savantes. — Inventions 
nouvelles. — Brevets récents . . i 



UKIXKU.ES, — ijip. cmMW. ET VASUE WKiMIL. — [107,] 



Digitized by google 



N° m. T. XXXVIII. 



LE GENIE INDUSTRIEL. 



NOVEMBRE 1869. 



GÉNÉRATEURS A VAPEUR DÎEXPLOSIBLES 

TYPES FIXE, TRANSPORTABLE ET LOCOMOBILE, 
par M. J. Belleville, ingénieur-constructeur a Paris. 




Type fixe. — m chevaux. — Échelle au 30»'<'. 

Les générateurs Belleville sont actuellement trop répandus ( 1 ) 
et par suite trop bien connus des ingénieurs et des industriels pour 
que nous ayons ici à en faire une description détaillée; nous-mêmes, 
tant dans cette Revue que dans notre grand Recueil de machines, la 
Publication industrielle (XVII* vol.), nous avons eu l'occasion d'en 
faire connaître les dispositions d'ensemble et les détails. 

Cependant, nous sommes en présence d'appareils d'une utilité 
générale et qui possèdent à un haut degré certaines qualités que 



(I) Plus de fMlorM mille chevaux, de générateurs inexplosililes Belleville sont employés, 
tant par les différents services de l'État que par les industries diverses, pour force motrice, 
chauffage, cuisson, évaporation, etc. 

XXXVIII. 17 
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l'on ne saurait trop signaler à l'attention. C'est pourquoi nous 
croyons devoir revenir sur cet intéressant sujet, d'autant mieux que 
M. Belleville, loin de s'être arrêté à ses types primitifs, ne cesse 
d'apporter à ses générateurs des perfectionnements que l'expérience 
de chaque jour lui fait reconnaître comme un nouveau pas fait dans 
la voie du progrès. 

Nous avons sous les yeux une étude de M. Clément Cordes, 
lieutenant de vaisseau t dans laquelle nous trouvons les résultats 
d'expériences recueillis à bord de l'aviso l'Actif, et ils ne nous 
laissent aucun doute sur les avantages du système pour cette appli- 
cation, celle sans contredit qui présente les plus grandes difficultés 
pratiques. Sans nous arrêter plus particulièrement à ce type, qui ne 
diffère pas du reste sensiblement de celui des générateurs fixes que 
représente la figure placée en tête de cet article, nous allons donner, 
d'après M. Belleville lui-même, les renseignements généraux qui 
sont également utiles pour apprécier les deux autres types de géné- 
rateurs, celui transportable et celui Iocomobile que montrent les 
figures placées aux pages suivantes. 

Dispositions d'ensemble. — Rappelons que chaque appareil est 
formé d'éléments de tubes générateurs (sortes de vases communi- 
quants) composés de tubes horizontaux superposés, raccordés entre 
eux par des boîtes ou coudes, et disposés longitudinalement au- 
dessus du foyer. Les dimensions «t le nombre d'éléments de tubes 
qui composent chaque générateur dépendent naturellement de son 
plus ou moins de puissance. 

Chaque élément communique par son tube inférieur et par son 
tube supérieur avec deux tubes plus gros disposés transversalement 
et désignés sous le nom de collecteurs inférieur et supérieur. 
Chaque élément puise son alimentation dans le collecteur inférieur 
et déverse le produit de sa vaporisation dans le collecteur supérieur. 

La vapeur, formée dans les tubes les plus rapprochés du feu, 
entraîne avec elle de l'eau à l'état vésiculaire qui se vaporise en 
circulant rapidement dans les tubes de la partie supérieure du 
générateur, tout en utilisant une notable partie de la chaleur qui, 
dans les chaudières ordinaires, est habituellement entraînée à la 
cheminée avec les autres produits de la combustion. 

Construction. — Ces générateurs sont construits en tubes de 
fer forgé, soudés à recouvrement sur mandrin ; ils ont huit centi- 
mètres de diamètre extérieur et peuvent supporter des pressions 
considérables. Pour les trois types principaux d'appareils, chaque 
tube est pourvu d'un bouchon de nettoyage fixé à l'aide d'un boulon 
à ancre. Le démontage de ce bouchon se fait en tous temps avec 
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une entière facilité. Le volume des appareils, point important à 
noter, est cinq ou six fois moindre que celui des chaudières à 
bouilleurs. 

L'alimentation se fait par les moyens ordinaires et d'une manière 
constante, selon les besoins du générateur; elle est réglée à l'aide 
d'un organe spécial automoteur, qui maintieut le niveau de l'eau à 



te» iTvi 
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Type Iransporlable. — 20 chevaux. 

une hauteur déterminée, et la vapeur au point voulu de saturation ou 
de siccité. En travail, la pression s'obtient toujours rapidement lors 
des allumages ; 10 à 15 minutes suffisent en général. 

On peut faire produire indistinctement à l'appareil de la vapeur 
à basse, moyenne, haute et très-haute pression. Ils sont ordinaire- 
ment timbrés à huit atmosphères. 

Sécurité. — Ils sont inexplosibles, en ce que, composés de 
tubes en fer de huit centimètres de diamètre extérieur, la rupture 
presque impossible de l'un deux ne produirait qu'une simple fuite, 
et n'aurait d'autre conséquence que l'arrêt de la machine. 
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Par l'emploi de ces générateurs, on se trouve donc à l'abri des 
désastres et des pertes considérables généralement occasionnées 
par les foudroyantes explosions de chaudières ordinaires, et qui 
entraînent à de si grandes responsabilités pour les chefs d'établisse- 
ments; risque d'autant plus grand actuellement que, depuis le décret 
du 28 janvier 1865, qui affranchit l'industrie des formalités préven- 
tives, l'application des mesures de sûreté est laissée aux soins et à la 
responsabilité des industriels. 

Économie de combustible. — Elle provient de la bonne utilisation 
de la chaleur qui résulte : 

1° De la disposition spéciale des surfaces de chauffe et de leur 
grande division; 2° du groupement des surfaces près de la source 
de chaleur; 3° de la division des gaz chauds en lames minces qui 
se mélangent et abandonnent graduellement leur chaleur au contact 
successif des tubes superposés; 4° de l'active circulation à l'inté- 
rieur des tubes, dont la conductibilité est ainsi bien utilisée; 5° de 
l'état de propreté des surfaces, résultant de la grande facilité de 
nettoyage intérieur et extérieur des tubes. 

Régularité. — Ces générateurs donnent une régularité de pro- 
duction et de pression très-remarquable et qui étonne à première * 
vue; ce résultat important est obtenu sans l'aide des volumes dan- 
gereux d'eau bouillante que renferment les chaudières ordinaires, 
mais simplement par l'emploi du régulateur de registre à ressorts, 
du système Belleville ( I). 

Ce régulateur, en activant ou modérant automatiquement la 
combustion dans le foyer, règle la consommation du combustible 
en raison des besoins du travail. 11 suffit, pour que la régularité 
soit parfaite, que le foyer soit toujours pourvu d'une quantité 
suffisante de combustible. Il forme alors comme une provision de 
chaleur qui, aussitôt que le tirage devient plus actif par l'ouver- 
ture plus grande du registre, se développe et augmente la pro- 
duction de vapeur. Dans ces conditions, la réserve existe dans le 
foyer et se trouve ainsi déplacée en toute sécurité. 

Classement réglementaire. — Jusqu'à soixante chevaux au moins, 
les appareils Belleville sont compris dans la moindre catégorie des 
chaudières, et peuvent en conséquence être montés dans un lieu 
quelconque, même aux étages de maisons habitées. 

Production. — Une vaporisation d'au moins 23 litres d'eau par 
cheval et par heure est garantie, et cette production peut atteindre 



(1) Dans le vol. XXXIII de cette Revue on trouvera des devins et une description détaillée 
de re système de ressorts a disque» concaves inversement superposés. 
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jusqu'à 35 litres. Ces générateurs vaporisent généralement de sept 
à huit litres d'eau par kilogramme de charbon. La quantité d'eau 
vaporisée varie avec la qualité du combustible employé et la nature 
. des applications ; la marine impériale a constaté, sur plusieurs de ses 
bâtiments munis de générateurs de ce système, une vaporisation de 
huit litres en vapeur sèche. 

Les .ingénieurs du service des eaux et machines de la ville de 

H 




Machine loconiobile. — 6 chevaux. 



Paris ont aussi constaté une vaporisation de plus de huit kilo- 
grammes d'eau, lors des essais de recette des trois générateurs, 
d'ensemble quatre-vingt-dix chevaux, des réservoirs de Ménilmon- 
tant, recette effectuée en novembre 1867, après six mois de travail, 
et sur les deux de cinquante chevaux chacun appliqués depuis cette 
époque à la pompe à feu de Chaillot. 

La généralité des chaudières ne vaporise qu'environ cinq à six 
litres d'eau par kilogramme de charbon, défalcation faite des quan- 
tités plus ou moins grandes d'eau entraînée par la vapeur à l'état 
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vésiculaire, et par conséquent imperceptible. Cette eau entraînée 
peut varier, suivant diverses conditions d'installation et de travail, 
de dix à quarante pour cent, ce qui, dans bien des cas, augmente 
sensiblement, mais fictivement, le poids total de l'eau considérée 
comme ayant été vaporisée par kilogramme de charbon brûlé. 

Nettoyaces. — Les sels calcaires en dissolution dans les eaux . 
d'alimentation sont en totalité ou en presque totalité, selon la nature 
des eaux employées, précipités, sous forme de dépôts boueux, dans 
le fond du cylindre-niveau. L'eau d'alimentation injectée dans la 
partie supérieure de cet organe, au contact de la vapeur, est subi- 
tement élevée à une haute température, qui a pour effet la sépara- 
tion et la précipitation des sels calcaires, avant que Peau pénètre 
dans le générateur. Les nettoyages, d'ailleurs, s'effectuent à l'inté- 
rieur et à l'extérieur des tubes avec facilité et promptitude. 

L'intérieur des tubes où peuvent se déposer des sels calcaires 
est accessible par les orifices des bouchons ; le nettoyage s'opère 
promptement a l'aide d'un simple outil de forage disposé spéciale- 
ment à cet effet. Le nettoyage extérieur consiste dans le brossage 
facile des tubes pour les débarrasser du noir de fumée et des 
cendres, si nuisibles a la bonne utilisation de la chaleur. Ce net- 
toyage s'opère plus promptement encore, même en marche, à l'aide 
d'une lance à vapeur spéciale adaptée h l'extrémité d'un tube flexible. 

Réparations. — Les nombreuses applications existantes prouvent 
que les réparations de ces générateurs sont rares, mais toujours 
faciles et promptes, en ce que tous les éléments ou tubes qui com- 
posent un appareil sont identiques et se remplacent par des tubes 
ou éléments similaires (qu'on peut avoir en provision); une grande 
réparation peut être faite en moins de quarante-huit heures, par un 
simple ouvrier mécanicien. 

Prix comparatifs. — Les générateurs inexplosibles procurent 
des avantages tellement importants, qu'il ne serait pas rationnel de 
comparer leur prix à ceux des systèmes ordinaires sans faire entrer 
en ligne de compte ces avantages, dont la réalisation a nécessité 
l'emploi de matières premières d'une plus grande valeur et une 
main-d'œuvre plus considérable. Le prix de ces générateurs, infé- 
rieur en général a celui des chaudières tubulaires, est supérieur à 
celui des volumineuses chaudières à bouilleurs; mais cette diffé- 
rence n'est qu'apparente, en ce sens que : 

1° Les générateurs Bclleville, à force nominale égale, pro- 
duisent plus de vapeur que la généralité des chaudières ordinaires 
à bouilleurs, ce qui réduit comparativement leur prix; 

2° L'économie considérable réalisée sur le coût de la maçonnerie 
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et des bâtiments nécessaires aux chaudières ordinaires, ainsi que sur 
la place occupée, réduit aussi sensiblement le prix total de ces géné- 
rateurs montés; 

3° Enfin l'économie de combustible que procurent ces appa- 
reils, comparés à la généralité des chaudières à bouilleurs, est telle, 
qu'en général elle équivaut à la valeur du générateur en peu d'an- 
nées, tandis qu'au contraire le prix d'acquisition des chaudières s'aug- 
mente chaque année de la valeur du combustible dépensé en trop; 

4° 11 faut aussi remarquer que le prix des chaudières à bouil- 
leurs ou autres augmenterait notablement si on devait leur donner 
des épaisseurs qui leur permissent de fonctionner à huit ou dix 
atmosphères, ou bien encore si on leur donnait une surface de 
chauffe suffisante pour vaporiser autant que les générateurs Belle- 
ville, et cela sans une dépense exagérée de combustible. 



SYSTÈME DE TAMISAGE DE LA VAPEUR DANS LES GÉNÉRATEURS, 

* breveté, par M. Le Cornée. 

Dans le but d'obtenir un travail effectif plus grand dans les 
machines motrices à vapeur de toute nature, et afin de retarder 
autant que possible la condensation prématurée de la vapeur dans 
les tuyaux d'arrivée au cylindre, M. Le Cornée a combiné une dis- 
position fort simple, basée sur le principe du tamisage préalable de 
la vapeur dans le générateur. 

Cette disposition consiste à appliquer par joint, rivure, etc., à la 
base du fond du dôme de prise de vapeur, une calotte métallique 
emboutie, criblée de trous dans toute sa surface, pour remplir le 
rôle de tamis. Au centre de cette calotte, une ouverture circulaire a 
été ménagée pour former l'issue d'un tube horizontal à double coude, 
qui a une prise secondaire de vapeur dans la partie supérieure du 
générateur, et qui est alternativement ouvert et fermé à son autre 
extrémité par une soupape ou clapet à charnière et à ressort de 
rappel. Le but de ce tube est de fournir de la vapeur non tamisée 
s'échappant par l'orifice que découvrira la soupape, dans le cas où 
le volume de vapeur tamisée par le fond du dôme ne serait pas suf- 
fisant pour la marche de la machine. 

Par ce moyen, le travail effectif de la machine est augmenté, 
car la vapeur, après le tamisage, a perdu la totalité ou une grande 
partie des globules d'eau chaude qu'elle contenait en suspension 
dans sa masse et qui, entraînés avec elle dans les organes méca- 
niques de la machine, n'auraient pas tardé à occasionner une con- 
densation trop prompte et nuisible au fonctionnement. 
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par M. Cari Mund, ingrnicur à Buckau-Magdobourg. 



(PLANCHE 48H, FIG. I A A.) 

On sait qu'un des inconvénients résultant du fonctionnement 
ménie des marteaux-pilons à vapeur consiste dans la détérioration 
assez rapide des assemblages, par suite des chocs qui se produisent 
sur le piston et la tige au moment de la percussion. En effet, la 
pression de la vapeur donne à ces organes une impulsion plus ou 
moins rapide suivant l'intensité du coup que l'on veut frapper, et 
on arrive ensuite à neutraliser tout h coup cette impulsion afin 
d'amener l'arrêt instantané du marteau ; il en résulte naturellement 
des pertes de force vive, qui, s'ajoutant à la pression de la vapeur, 
tendent à disloquer les pièces malgré toute leur solidité. 

Pour obvier à cet inconvénient bien connu des praticiens, dif- 
férentes combinaisons ont été imaginées, mais elles sont loin encore 
de satisfaire complètement; M. Mund s'est fait breveter récemment 
en France, pour une nouvelle disposition de marteau à vapeur par 
laquelle il paraît pouvoir éviter ledit inconvénient. 

Les fig. i à 5 de la pl. 488 et la description suivante per- 
mettent de se rendre compte de cette invention. 

La fig. est une coupe verticale de ce marteau à vapeur; 

La fig. 2 en est une vue de côté ; 
* La fig. 3 en est une coupe horizontale faite à la hauteur de la 
ligne 4-2 de la fig. l ro ; 

La fig. 4 est une seconde coupe horizontale suivant la ligne 3-4. 

Le bâti de ce marteau est composé de deux flasques verticales 
formées chacune de deux plaques en tôle rivées avec des cornières 
sur les bords, et entretoisées solidement sur lesdites cornières. (Sur 
la fig. 2 on a enlevé les entremises afin de laisser voir en entier le 
mécanisme placé entre les flasques.) 

Ces montants portent d'abord un premier cylindre à vapeur B, 
dans lequel se meut un piston relié à une tige B'; un autre cylindre 
plus grand A est fixé concentriquement au-dessous du premier 
entre les montants T. 

Ce cylindre A est alésé au même diamètre depuis sa partie supé- 
rieure jusqu'à la gorge circulaire a (fig. I); de là jusqu'en bas son 
diamètre est diminué. Dans cedit cylindre se meut le porte-marteau 
cylindrique C faisant office de piston plein, et muni de garnitures r 
qui s'appliquent au plus grand diamètre du cylindre. Pour que le 



Digitized by G 



MARTEAU-PILON A VAPEUR. 233 

porte-marteau C ne puisse tourner sur lui-même, il est muni de 
rainures dans lesquelles pénètrent les guides b (fig. 3); la rainure 
circulaire a est destinée à recevoir l'eau de condensation afin qu'elle 
ne fasse pas obstacle à l'abaissement du porte-marteau. La tige B' 
passe dans un presse-étoupes du cylindre A et se relie au porte- 
marteau par un joint à boulet. Sous le boulet se trouve une garni- 
ture élastique d qui évite les chocs sur le piston et la tige. 

Le mécanisme de commande du piston distributeur e, les sou- 
papes /"et f\ et le robinet ë sont des parties connues, mais la dis- 
position pour régler le marteau est tout à fait nouvelle et permet 
de rendre la vitesse de chute indépendante de celle d'ascension. 

Le marteau M reposant* sur l'enclume E, lorsqu'on veut le mettre 
en marche, on ouvre la soupape f du petit cylindre, la vapeur passe 
sous son piston et le fait monter ainsi que le marteau; celui-ci, 
veuantà rencontrer par sa saillie m (fig. 1) le levier L, change la 
direction de la vapeur, c'est-à-dire ferme l'introduction et ouvre la 
sortie dans le petit cylindre B, en même temps qu'il ouvre l'intro- 
duction dans le grand cylindre A ; la vapeur agit alors directement 
sur le porte-marteau et le fait frapper plus ou moins fort. Après le 
coup, les pièces sont rappelées dans leur position normale par le 
ressort en gutta-percha R, ou par un levier à main. 

L'arrêt U (fig. 2 et 3, et en ponctué fig. l n ) sert à donner le 
coup mort ou contre-coup. 

La fig. 5 représente une distribution modifiée applicable à de 
plus forts marteaux. 

Le tiroir a 1 est relié à la plaque fr'par le boulon g et deux écrous 
qui permettent de varier l'écartement de ces deux pièces. 

La cavité du tiroir a' communique par l'ouverture o avec l'air 
extérieur, qui passe dans le boulon percé d'un trou au centre, et 
pénètre dans la capacité formée par la plaque b\ une membrane 
élastique h et le tiroir a. Le tout est mis en mouvement par les 
cadres s et s' reliés aux tiges S, S', qui elles-mêmes s'assemblent 
sur une traverse V. 

La pression des gaz ou de la vapeur presse les tiroirs contre 
leurs tables, mais cette pression est compensée par cefle qui 
s'exerce extérieurement sur les plaques h et b\ et sur le tiroir «, 
dont l'intérieur communique avec l'air libre. On peut calculer la 
surface de la plaque //, de manière que l'équilibre soit parfait 
ou que la pression soit en excès d'un côté ou de l'autre. 

La capacité fermée par la paroi compressible h constitue le 
caractère distinctif de ce système de distribution équilibrée. On 
pourrait clore cette capacité complètement et y introduire de l'air à 
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une certaine pression; l'ouverture o n'est plus nécessaire dans ce 
cas, mais on a l'avantage avec cette ouverture de vérifier si le 
tiroir a' joint hermétiquement, et de pouvoir serrer les écrous du 
boulon g sans avoir à démonter la boîte de distribution. 

Quoique les tiroirs soient mobiles l'un par rapport à l'autre, ils 
marchent ensemble et bien parallèlement. 

On voit, en résumé, que ce marteau se distingue : 

1° Par la combinaison de deux cylindres à vapeur, dont l'un sert 
à élever le marteau, et l'autre a le guider, ce qui permet d'appli- 
quer la pression directement sur le marteau; 

2° Par la disposition du tiroir équilibré avec la paroi flexible, 
telle qu'elle vient d'être décrite. 



FABRICATION LOCALE DU GAZ D'ÉCLAIRAGE, 

système breveté par M. Lafrogne. 



( PLANCHE 488, FIC. 6 ET 7.) 

Ce système comporte un procédé et un appareil nouveaux 
fondés sur la carburation de l'air atmosphérique. Les points qui 
caractérisent cette invention peuvent se résumer comme il suit : 

1° L'appareil est combiné avec un moteur qui puise sa force 
dans une fraction du gaz produit, et qui alimente directement le 
récipient d'essence ou carburateur de l'air atmosphérique nécessaire 
a la génération du gaz vapeur; 

2° La présence du moteur permet d'établir une circulation d'eau 
dans un manchon ou cuve autour du carburateur, pour absorber le 
froid résultant de l'évaporation de ressence; l'eau refroidie est 
envoyée dans le moteur, où elle se réchauffe en servant à la con- 
densation, et elle revient dans le manchon restituer à l'essence sa 
chaleur perdue, de telle sorte que celle-ci est constamment réchauf- 
fée par l'eau au fur et à mesure qu'elle se refroidit, et qu'ainsi il 
n'y a ni interruption, ni ralentissement dans la production du gaz ; 

3° L'air est aspiré par un système de soufflets commandé par le 
moteur, réchauffé dans un espace annulaire entourant ce dernier, 
puis envoyé dans un réservoir régulateur où il s'accumule sous une 
pression à peu près constante; 

4° L'air se sature de vapeurs carburées en traversant une série 
de matelas de flanelle et de copeaux ou sciures de bois, qui s'im- 
bibent de l'essence par capillarité, et qui, de plus, en sont toujours 
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mouillés au moyen d'un injecteur pneumatique commandé par le 
moteur. L'air saturé, remontant à travers cette série de couches 
alternées de flanelle, copeaux et limaille de fer, qui le dépouillent 
des vapeurs en excès et des globules non volatilisés, sort dans le 
degré de saturation convenable par un tuyau principal d'où on le 
prend pour la consommation. 

Ayant ainsi défini les éléments principaux du système de 
M. Lafrogne, nous allons expliquer le mode de construction de son 
appareil et la nature de son fonctionnement. 

Les fig. 6 et 7 de la pl. 488 représentent l'appareil en coupe 
verticale de face et en élévation latérale. 

Le moteur (1) se compose d'un cylindre M muni d'un piston m 
et d'une chambre à air froid », renfermant à l'intérieur un piston 
creux ou poêle mobile N qui est entouré d'un récipient à eau froide. 

Les mouvements des pistons m et N s'effectuent de telle façon que 
lorsque l'air dilaté a élevé le piston m, le piston N monte brusque- 
ment pour aspirer l'air chaud dans la partie froide de la chambre », 
ce qui aide k la descente du piston m. La partie inférieure de la 
chambre» forme un foyer o, qui est pourvu d'une cheminée, et qui 
est chauffé par un bec E branché par un tuyau O sur le tuyau de ■ 
sortie du gaz H. 

La tige du piston moteur est reliée par une manivelle à l'arbre p 
qui, à l'aide d'une camme q et d'une coulisse, commande la tige r du 
poêle de la chambre ». C'est la tige r du poêle mobile qui est utilisée 
pour actionner, soit directement, soit par l'intermédiaire d'un levier, 
le système de soufflets, ainsi que nous allons le décrire. 

Le moteur fait mouvoir la petite bielle a au moyen de la mani- 
velle b, et ce mouvement de la bielle a entraîne les oscillations du 
balancier c, autour de son centre de suspension d. Le mouvement 
oscillatoire du balancier c produit l'ascension et la descente, recti- 
lignes alternatives, des deux tiges à pistons f t p~eU par conséquent, 
occasionne la compression et la dilatation successives des quatre 
soufflets g, g' et A, h'. Les deux premiers g, g' constituent l'aspira- 
ration continue et le refoulement de l'air dans la cloche, les deux 
autres h, h' ont un autre but qui sera spécifié plus loin. 

L'air refoulé continuellement par le tube A se rend dans la partie 
supérieure B de la cloche, qui forme ainsi réservoir régulateur; de 
là, l'air s'échappe par le tube C et envahit tout l'espace annulaire D, 
qui entoure lé bec de chauffage E. 



(<) Ce moteur est semblable en principe à la machine a air chaud de M. Lobereau dont 
nous avons donné un dessin et une description dans le vol. XXXIII de cette Revue, 
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F/air subit dans cet espace annulaire un élèvement de tempéra- 
ture qui favorise sa carburation et sa combustion consécutives, puis 
il sort chaud par le tube F pour se rendre à la partie inférieure de 
l'appareil carburateur. 

Ce tube F est double ; le tube intérieur sert à la circulation de 
l'air chaud, et l'espace libre entre les deux tubes est rempli de 
sciure de bois, ou d'autre corps isolant la chaleur. Cette disposition 
du tube F a pour effet d'empêcher le refroidissement de l'air, dans 
son parcours du réservoir annulaire D au carburateur. 

A sa sortie du tube F, l'air chaud traverse la petite capsule de 
flanelle i, puis circule entre les plateaux j, k et /, en suivant la tra- 
jectoire indiquée par les flèches. La combinaison de ces plateaux à 
dégagements alternés force l'air de se diviser en contrariant sa 
marche, et, par cela, de se saturer des principes volatils de l'hydro- 
carbure qu'il traverse ainsi dans tous les sens. 

Au-dessus du dernier plateau /, l'air traverse tout le matelas m', 
de laine et copeaux de bois, imprégné d'hydrocarbure ; puis, après 
avoir encore subi la carburation des flanelles et limailles imbibées 
du tube central G, il s'échappe propre à l'éclairage par le tube H 
qui le distribue en se ramifiant suivant les besoins. 

L'hydrocarbure occupe constamment le réservoir J et s'écoule 
par le tube J r pour baigner les plateaux k et /, et la partie infé- 
rieure du matelas spongieux m'. Ce matelas reçoit d'ailleurs, en 
permanence, une injection d'hydrocarbure à sa partie supérieure 
par la petite pompe K actionnée par le soufflet h spécifié plus 
haut. Le second soufflet h! puise de l'eau froide dans la partie 
inférieure de la cuve extérieure X, par la pompe L, pour la refouler 
à la partie supérieure du moteur et activer ainsi son refroidisse- 
ment. Une petite ramification 0 alimente toujours le bec de chauf- 
fage E. 

Après avoir rempli le réservoir J du liquide déterminé, essence 
de schiste ou de pétrole, ou autre hydrocarbure, on commence par 
mettre en train l'appareil à la main, puis, ayant produit une légère 
quantité suffisante de gaz, on allume le bec E. Au bout de quelques 
minutes, le moteur prend son élan, et l'appareil fonctionne de lui- 
même. Il est bien entendu que, d'avance, on aura exactement réglé 
les robinets des diflférênts tuyaux et des purgeurs dont sont pour- 
vus les récipients et les tuyaux. 

On peut facilement appliquer l'appareil au chauffage; dans ce 
but, on dispose a l'intérieur du foyer un serpentin où l'on fait cir- 
culer une partie de l'air fourni par les soufflets. 
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SUR QUELQUES APPLICATIONS SPÉCIALES DE LA CINÉMATIQUE 

DANS L'INDUSTRIE ET NOTAMMENT DANS LA FILATURE AUTOMATIQUE. 

Mémoire présenté à la Société des ingénieurs civils 
par M. Joies Armengaud jeune, fils. 

M. J. Armengaud jeune, fils, donne' communication de son 
mémoire en ces termes : 

« Messieurs, 

« En présentant cette communication, je n'ai pas seulement tenu 
à remplir l'engagement que prend le nouveau venu dans votre 
Société, j'ai désiré surtout appeler votre attention sur une des 
questions les plus intéressantes parmi celles qui relient directement 
la science à l'industrie. 

« Comme vous le verrez tout à l'heure, il s'agit ici d'une appli- 
cation immédiate de la cinématique, cette partie de la mécanique 
qui, seule, est si bien élucidée par le calcul et la géométrie et qui 
n'est pas, comme la statique et la dynamique, sujette à des incerti- 
tudes et souvent même à de graves erreurs en passant de la théorie 
à la pratique. 

« Si l'on envisage les différentes branches de l'industrie, on 
reconnaîtra sans peine que l'industrie dite manufacturière est celle 
qui, au plus haut degré, comporte et exige l'étude du mouvement 
en général avec les éléments ordinaires qui le déterminent, tels 
que la trajectoire et la vitesse du point matériel considéré. Il n'y a 
pas lieu de s'étonner de ce fait, si l'on songe que c'est dans les 
manufactures que le travail mécanique a reçu son plus grand déve- 
loppement; il y remplace presque partout le travail manuel, et cela 
grâce aux moyens automatiques qui ont dû bien plutôt reproduire 
les mouvements, la direction et la vitesse de la main de l'homme 
que la force par lui développée. 

«Jusqu'ici la tradition nous apprend que ce sont plutôt les prati- 
ciens que les savants qui imaginent et perfectionnent les machines. 
Ils procèdent par expérience, mais souvent par tâtonnement. Les 
méthodes à suivre manquent, et l'on a a regretter dans les manu- 
factures autant l'insuffisance des traités spéciaux que l'absence des 
ingénieurs. 

« Cependant toutes les industries manufacturières n'ont pas été 
aussi délaissées, et l'industrie des arts textiles en particulier a dû de 
trouver son histoire, sa théorie, son analyse, à un homme éminent qui 
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lui a consacré toute sa vie : j'ai nommé M. Alcan notre honorable Pré- 
sident. H est désirable que d'autres rimitent, et viennent expliquer et 
éclairer bien des genres de fabrication qui dérivent plus de la rou- 
tine que de la science, et qui, pour cette raison, cessent de faire de 
véritables progrès. 

« J'aborde maintenant quelques considérations qui sont indis- 
pensables à l'intelligence de la question que je vais traiter devant 
vous. Il n'est pas d'industries spéciales qui ne comportent une ou 
plusieurs manipulations élémentaires, dont l'effet sur la matière 
travaillée est moins une transformation réelle qu'une prédisposition 
de celle-ci aux opérations suivantes. 

« De telles manipulations ne sont pas absolument indispen- 
sables, attendu qu'elles ne laissent aucune trace dans le dernier 
état qu'on impose à la matière, mais elles n'en sont pas moins très- 
importantes pour accélérer et faciliter le passage de la matière 
d'une phase à une autre de ses transformations. 

« Du nombre de ces manipulations est ce qu'on appelle en fila- 
ture le renvidage. C'est par le renvidage sous forme de bobines que 
le fil acquiert la structure provisoire qui le rend maniable en lui lais- 
sant une longueur presque indéfinie, et qui permet ainsi de l'amener 
à l'état de chaîne ou de trame pour constituer un tissu. 

« Le renvidage avec l'étirage et la torsion concourt au filage 
des matières textiles ; il s'effectue à l'aide de machines particulières 
qui peuvent se diviser en deux classes distinctes. La première 
comprend les métiers à filer continus, bancs à broches ou throstles, qui 
opèrent le renvidage simultanément avec X étirage et la torsion; et 
la deuxième se compose des métiers alternatifs, mull-jenny à la 
main, métiers automates ou self-acting, ou renvideurs mécaniques 
dans lesquels le renvidage est une sorte d'opération isolée indépen- 
dante et exécutée après les deux autres. 

Le renvidage a pour but, ainsi que l'indique son nom, d'envider 
le fil fait, étiré et tordu, sur des tubes en bois ou carton et de le 
distribuer sur ces tubes en couches superposées dont la somme con- 
stitue la bobine finale ayant généralement la configuration connue 
sous le nom de cylindro-tronconique. 

« La condition essentielle qui doit présider à la formation de la 
bobine est la commodité du dévidage, surtout pour le fil de trame 
qui doit se dévider dans la navette du métier a tisser. Aussi donne- 
t-on le plus souvent a chaque couche élémentaire la forme d'un 
tronc de cône au lieu de la forme cylindrique, et fait-on ce qu'on 
appelle le renvidage conique. C'est ce genre de renvidage qu'on pra- 
tique à la main dans les mull-jenny, et qui s'effectue automatique- 
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ment dans les métiers alternatifs self-acting, ou renvideurs méca- 
niques. Mais dans les métiers à filer continus, on ne produit guère 
que des fils de chaîne et on opère simplement le renvidage cylin- 
drique, c'est-à-dire que la formation de la bobine a lieu par la couche 
cylindrique comme cela se passe dans les bancs à broches qui sont 
en quelque sorte des métiers continus a filer en gros. On est alors 
obligé, si l'on veut destiner les fils à la trame, de procéder au dévi- 
dage des bobines, afin de les convertir en cannettes coniques, opéra- 
tion qui s'exécute dans des machines dites cannetières, et qui 
entraîne beaucoup de déchets. 

« C'est là un fait curieux que les deux systèmes de renvidage en 
usage correspondent précisément aux deux classes de métiers qui 
se partagent aujourd'hui le filage des matières textiles. Les métiers 
alternatifs opérant tous le renvidage conique, tandis que les métiers 
continus sont limités au renvidage cylindrique, il est naturel de se 
demander pourquoi l'on ne fabrique pas des bobines coniques ou 
cannettes sur les métiers continus. 

« A cette question plusieurs mécaniciens et filateurs répondent 
que c'est impossible , par la raison que dans les métiers continus 
les moyens employés pour effectuer simultanément la torsion et le 
renvidage s'opposent à une réglementation précise des mouvements 
variés auxquels est soumis le renvidage conique. Telle n'est pas 
mon opinion, et je pense que vous la partagerez, lorsque, par 
cette communication et les autres qui suivront, vous aurez été mis 
au courant des différents moyens mécaniques qui sont propres à 
réaliser le renvidage dans les métiers continus. 

« D'ailleurs les résultats des dernières recherches tendent à mon- 
trer qu'on touche aujourd'hui à la solution de ce problème difficile. 
Le succès s'est fait attendre, mais, vous le savez, il existe peu de 
machines qui soient assujetties à fonctionner dans des conditions 
aussi délicates que les métiers à filer, et quand, avec les opérations 
qu'ils ont déjà à exécuter, ils doivent, en outre, satisfaire aux varia- 
tions de mouvement obligées par le renvidage, on s'expUque la 
complication presque inévitable de leurs organes, et les obstacles 
pratiques qui en résultent. Aussi le banc à broches et le métier 
alternatif automate sont-ils regardés comme des chefs-d'œuvre de 
mécanique qui placent leurs inventeurs, Houldsworthe et Parr 
Curtis, au rang des premiers mécaniciens de ce siècle. 

« J'ose donc espérer, Messieurs, que vous ne refuserez pas de 
vous intéresser à cette question du renvidage qui, en nécessitant 
ces appareils, a donné lieu à une des plus belles applications de la 
cinématique. 
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DIT RENVIDAGE CYLINDRIQUE DANS LES METIERS CONTINUS A FILER ET DES 
APPAREILS DE VARIATION DE VITESSE PROPRES A LE REALISER. 

« Lorsqu'on considère une bobine, on voit qu elle est produite 
par la superposition d'une série de couches distinctes formées cha- 
cune d'un certain nombre de spires élémentaires. La [possibilité de 
varier à la fois la nature et le mode de distribution de ces couches 
fait concevoir une infinité de manières d'arriver à la formation d'une 
bobine. En pratique, on n'admet que deux systèmes de renvidage : 
le renvidage cylindrique et le renvidage conique. Je commencerai 
par examiner le système cylindrique, car il sert en quelque sorte 
de base au renvidage conique dont l'étude fera l'objet principal des 
communications que j'aurai l'honneur de vous faire sur les applica- 
tions de la cinématique en filature. 

« Définition du renvidage cylindrique. — Dans ce système, la 
bobine est confectionnée sur un bobineau à rebords ou sur un tube 
cylindrique ; les couches qui la composent sont toutes cylindriques 
et parallèles, et, à partir de la première couche intérieure, elles aug- 
mentent de diamètre jusqu'à la dernière. Si l'on renvide sur un 
bobineau en bois, les couches ont toutes la même longueur et elles 
sont maintenues par les rebords du bobineau ; mais si le fil est 
enroulé sur un tube en carton uni, la longueur des couches dimi- 
nue progressivement de façon à obtenir la forme cylindro-tronco- 
nique qui est nécessaire au maintien du fil sûr la bobine. 

« Dans les deux cas, les spires élémentaires de chaque couche 
doivent se toucher sans solution de continuité en formant une fiélice 
d'un pas égal à l'épaisseur du fil; ce mode de répartition évite toute 
perte d'espace, et satisfait pleinement à cette condition d'après 
laquelle le bobinage doit s'effectuer sous le plus petit volume pos- 
sible. Ce mode de renvidage cylindrique est celui qui s'opère dans 
les bancs à broches et dans les métiers continus à filer. 

« Ces machines, on le sait, effectuent simultanément les trois 
opérations du filage ; le fil qui est étiré d'une manière continue est 
livré immédiatement à un organe spécial appelé ailette, qui amène 
le fil sur la bobine où il s'enroule en subissant la torsion voulue. 
Cette simultanéité des opérations de torsion et d'envidage a été le 
point de départ des machines de filature, ainsi que le prouve l'an- 
cien rouet à filer. 

« Dans les bancs à broche, le bobineau et l'ailette sont com- 
mandés séparément, et l'envidage du fil a lieu par la différence de 
vitesse entre les deux organes. Il en est de même dans les derniers 
métiers continus h l'essai ; mais pour la plupart des continus en 
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usage, c'est le fil qui, animé d'un mouvement de rotation par l'ai- 
lette, entraîne la bobine qui est folle sur la broche. Cette bobine est 
gênée dans son mouvement par son frottement sur la broche, ou 
par la friction d'un frein extérieur, de telle sorte qu'elle tourne 
moins vite que l'ailette qui enroule le fil autour de ladite bobine. 

« Quelquefois, et c'est ce qui a lieu pour les métiers à retordre, 
l'ailette consiste en un simple crochet ou anneau qui circule sur un 
collet entourant la bobine. La friction du crochet dans lequel on 
fait passer le fil avant son arrivée sur la bobine donne un retard qui 
suffit pour l'envidage. 

« Dans tous les cas, on voit que le renvidage résulte de la dif- 
férence qui existe entre les vitesses de rotation de l'ailette et de la 
bobine, la rotation absolue de celle-ci produisant le tors du fil. 

« Pendant que la bobine tourne sur elle-même pour envider 
le fil, un mouvement de va-et-vient rectiligne est imprimé à l'ai- 
lette ou à la bobine, de façon à déplacer le point d'enroulement du 
fil. Deux mouvements concourent donc à la formation de la bobine : 
d'une part, une rotation rapide qui contourne le fil en anneaux, et 
d'autre part, une translation lente qui dépose successivement ces 
anneaux sur la bobine par couches ascendantes et descendantes. 

« Démonstration des lois du rendivage cylindrique. — Voyons 
maintenant dans quelles conditions doivent s'exécuter ces deux 
mouvements. 

« On remarque d'abord que, chaque couche étant régulière 
dans toute son étendue, c'est-à-dire formant une sorte de boudin 
cylindrique hélicoïdal, dont toutes les spires sont parallèles et équidis- 
tantes, la vitesse à'envidage doit rester la même pour toute la 
couche, ainsi que la vitesse du déplacement rectiligne du point 
^enroulement; en un mot, les deux mouvements sont uniformes. 

« Mais d'une couche à l'autre, il y a changement du diamètre 
d'enroulement, par suite de l'épaisseur de la couche précédente qui 
augmente le diamètre de la bobine ou noyau sur lequel doit se 
former la couche suivante. C'est ce changement, ainsi que je vais le 
montrer, qui exige une variation dans la vitesse des deux mouve- 
ments précités. 

« En premier lieu, il est à remarquer que le travail de la matière 
textile, dans la première opération du filage pour les métiers, se 
produit d'une manière continue et uniforme ; le fil se développe du 
cylindre de livraison avec une vitesse invariable, de telle sorte qu'il 
y a toujours une même longueur a envider dans un même temps 
donné. Il suit de là qu'il faut changer la vitesse de rotation avec le 
diamètre d'enroulement, que cette vitesse doit diminuer puisque le 
xxxviii. ' 8 
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diamètre augmente, enfin quelle doit varier en raison mverst , du 
diamètre d'enroulement. Ainsi, quand le diamètre d enrou lement 
dune couche augmente du double, la vitesse denvidage est dimi- 
nuée de moitié. L'observation de cette loi des vitesses est néces- 
saire pour que le fil ne se casse pas, et qu'il conserve une tension 
bien constante pendant la formation de la bobine. 

« La variation des vitesses du mouvement de translation est 
soumise à une loi semblable. Ce mouvement uniforme pour chaque 
couche doit s'effectuer avec une vitesse inversement proportionnelle 
au diamètre d'enroulement ou d'envidage. 

« Il est naturel que cette loi soit la môme que la précédente, 
puisqu'elle est nécessitée également par la variation des diamètres 
des couches successives h engendrer. 

« Il importe que, dans chaque couche, les spires soient exacte- 
ment juxtaposes, qu'elles se touchent en formant une hélice aussi 
peu inclinée que possible et dont le pas soit égal à l'épaisseur du 
fil Comme il doit en être ainsi pour une couche quelconque, il taut 
maintenir constamment le même écart vertical entre deux spires 
consécutives dans toute l'étendue de la bobine. Cette condition est 
remplie par la loi signalée plus haut qui fait varier la vitesse recti- 
ligne du plan d'enroulement. 

« Pour le prouver, considérons deux couches de diamètre entre 
elles comme i est h 2; une spire dans la seconde couche 2 exige, 
d'après la première loi d'envidage, deux fois plus de temps pour se 
former qu'une spire de la première couche 1. Mais le déplacement 
rectiligne, en vertu de sa propre loi, s'opère aussi par cette même 
couche i deux fois plus lentement; il aura par conséquent fait par- 
courir au fil enroulé, pour un tour complet, la même hauteur dans 
une couche que dans l'autre. Donc, quel que soit le diamètre d une 
couche cylindrique, les spires qui la composent se touchent inti- 
mement et appartiennent à une hélice ayant pour pas l'épaisseur 
même du fil. Ayant ainsi démontré les deux lois qui régissent le 
renvidage cylindrique, nous pouvons les résumer comme il suit : 

« ÉNONCÉ DES DEUX LOIS DU RENVIDAGE CYLINDRIQUE. — La première, 

relative à l'uniformité de tension du fil, exige que la vitesse du mou- 
vement uniforme de la rotation de la bobine change d'une couche 
à l'autre, et varie en raison inverse du diamètre de la circonférence 
d'enroulement. 

« La deuxième, concernant la répartition homogène du fil, exige 
que la vitesse du mouvement uniforme de translation du point d'en- 
vidage change aussi d'une couche à l'autre, et varie en raison inverse 
du diamètre de la circonférence d'enroulement. 
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« Sauf la nature des mouvements, on voit que ces deux lois 
sont identiques, et que, pour les observer, un seul système de 
variation est nécessaire, pourvu qu'on emploie deux transmissions 
différentes : l'une transportant un mouvement de rotation continue, 
et l'autre transformant le mouvement originaire rotatif en un mouve- 
ment de translation rectiligne. ( A suivre.) 



PENDULE COMPENSATEUR D'HORLOGERIE. 

par M. C. A. Dorizon, tourneur sur métaux à Paris. 



t IM.AXCHK 488, F1G. 8 FT !». » 

Les pendules ou balanciers compensateurs employés en général 
dans l'horlogerie, et particulièrement ceux dans lesquels la com- 
pensation s'effectue au moyen de tubes à mercure, sont dépourvus 
des moyens d'augmenter ou diminuer leur longueur lorsqu'ils sont 
montés. Or, quelle que soit la précision du système de compensation, 
il y a toujours des variations plus ou moins sensibles qu'on ne peut 
prévoir et que le changement de longueur du balancier peut seul 
corriger; pour effectuer cette correction, M. Dorizon a combiné un 
système de réglage à vis qui a fait récemment l'objet d'une demande 
de brevet. 

Les fig. 8 et 9 de la pl. 488 représentent l'application de ce 
système h un balancier compensateur à mercure. 

La fig. 8 montre le balancier en vue de face. 

La fig. 9 est une coupe transversale par l'axe de la tige. 

La monture A, qui porte les tubes à mercure B, est analogue à 
celle actuellement en usage, et la tige C est carrée, elliptique, hexa- 
gonale ou octogonale, etc., pour que la monture A ne puisse tour- 
ner sur elle-même. Cette tige C est filetée à la partie inférieure, 
en c (fig. 9), pour recevoir un écrou D sur lequel repose, et à l'aide 
duquel on fait monter ou descendre, toute la monture. 

On comprend qu'avec ce moyen de réglage, indépendant du 
système de compensation, on peut corriger les variations que ce 
dernier est impuissant à prévenir. 

Cette vis de réglage peut aussi, dans certains cas, être appliquée 
sur la tige en tout point convenable suivant la forme et les dimen- 
sions du balancier, ou être remplacée au besoin par un autre méca- 
nisme produisant les mêmes effets. 
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BREVETS D'INVENTION. 
M. MANCEALX CONTRE M. CHASSEPOT. 

U tribunal de la Seine a jugé récemment nne affaire >^Jj^ 
intéressante, et par le nom des ~ 
procès. M. Manceaux avait assigné M. Chassepot, a » D ° 
Ltrelacteur: - il soutenait subsidiauement ^^«f^, 
vention pris par M. Chassepot éta.t nul, a raison de la d,»u g^-o» 
rlnimte à son arme par l'inventeur, antérieurement a la prise du 
br v^t el dans Ls les cas, que ce brevet était frappé de déchéance. 

aroe e M. ChassepoU.ait resté deux ans sans ftbr.quer de 
usils, soit paroe que lui ou ses représentants en avaient fa. 1 ». 
,n,er ï l'étranger. Enfin M. Manceaux soutenait que M. Chasstpoi 
» avai u n droit à un brevet, parce qu'employé dans les ate hers 
* il avait fait breveter des idées qui ne lu. appartenaient p.» 
en propro que cette arme avait été revoc et corrigée parle corn, e 
d'artillerie et qu'il , avait là, en quelque sorte, une a-uvre collec- 
te ! f administration de la guerre, dont un particulier ne devait 
pas être admis Si jouir d'une manière exclusive 
P L ces contestations, il est intervenu, à audience du 25 août 
dernier, en la première Chambre du tribunal, le jugement suivant . 



u Sur les nullités du brevet 



« 1° En ce qui touche la qualité «le 

Chassepot ; 

« Attendu que si, dans des circonstan- 
ces spéciales, on peut contester U un 
employé de l'Etat le droit de prendre un 
brevet, ce ne peut être que dans le cas 
où par la nature de ses fonctions il lui a 
clé possible d'utiliser pour sa décou- 
verte les ressources qu'il a rencontrées 
dans un travail commun avec les mem- 
bres de l'administration dont il fait 
partie ; 

u Qu'alors, en effet, il serait difficile 
«le déterminer la part lui revenant dans 
l'invention ; — qu'au surplus il appar- 
tient aux tribunaux d'apprécier les cir- 
constances ; 

u Attendu que, jusqu'en 1864, Chasse- 
pot était un simple ouvrier dont le travail 
consistait à exécuter dans la fabrication 
des armes les pièces qui lui étaient con- 



tiées, sans qu'il eût jamais été admis à 
prendre pari aux études préliminaires 
dont le résultat était l'emploi desdites 
pièces ; 

« Que, plus tard, il est passé' contrôleur 
a l'atelier des modèles du comité d'artil- 
lerie, mais que, dans celte situation 
nouvelle, il n'avait qu'à surveiller les 
ouvriers confectionneurs sans être ap- 
pelé à la préparation de leurs travaux; 

u Qu'ainsi, il est inexact, en fait, que, 
par la nature de son emploi, il ait pu 
profiter des éludes d'autrui ; 
« 3» Relativement à la divulgation : 
u Attendu que, si la publicité donnée 
à l'invention avant la délivrance du bre- 
vet a pour conséquences, aux termes de 
l'article .">! de la loi du 5 juillet I8W, 
la nullité de ce brevet parce que l'inven- 
tion aurait cessé d'avoir le caractère de 
nouveauté voulu parla loi spéciale, c'est 
a la justice de rechercher a quelles eon- 
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dilions on pourra reconnaître la divul- 
gation opposable à l'inventeur; 

a Que, dans la cause, Manceaux op- 
pose à Chassepot les expériences faites 
au camp de Châlons avant que l'arme ait 
été brevetée ; 

« Attendu qu'en pareille matière on 
ne peut s'assurer de la valeur du modèle 
qu'en le soumettant a des expériences 
spéciales propres à relever ses inconvé- 
nients et ses avantages dans l'usage au- 
quel il est destiné, afin d'y apporter les 
modifications jugées nécessaires suivant 
les résultats obtenus ; 

« Que ces expériences ne peuvent être 
utilement faites, lorsqu'il s'agit d'une 
arme de guerre, que par la manœuvre 
de cette arme dans les conditions di- 
verses où elle peut être employée, c'est- 
à-dire par un certain nombre d'hommes 
réunis; 

« Que des épreuves de cette sorte ne 
laissent pas à ceux qui y assistent le se- 
cret de la fabrication et ne peuvent con- 
stituer une divulgation de nature à 
mettre obstacle a l'exploitation du bre- 
vet ultérieurement obtenu ; 

« 3° Sur l'absence d'invention : 

« Attendu que Manceaux prétend la 
faire ressortir de ce que le fusil Chasse- 
pot ne contiendrait rien lui appartenant 
en propre parmi les trois organes qui le 
composent, savoir: l'aiguille empruntée 
au fusil prussien, l'obturateur en caout- 
chouc emprunté à un modèle Souchct, 
la tige et la chambre empruntées à 
Manceaux lui-même. 

« Attendu que le brevet de Chassepot 
ne consacre pas à son profit l'invention 
des organes ci-dessus, mais l'invention 
de nouveaux moyens et l'application 
nouvelle de moyens connus, pour obte- 
nir un résultat autre que ceux obtenus 
jusqu'à présent; 

« Que ce brevet a une raison d'être et 
doit produire pour le breveté un résultat 
utile, si par la combinaison différente 
introduite dans la dimension des orga- ; 
nés ou de toute autre manière, Chasse- j 
pot est parvenu à nettoyer la chambre 
de son arme du moindre détritus de la 
cartouche et à obvier au crassement ou 
à « l'enrochement, >» suivant les termes 
techniques ; 

« Que s'il en eslainsi, en effet, Chassc- 
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pot aura inventé ce qui n'avait pas été 
découvert avant lui ; 

« Attendu qu'il est justifié, par des 
expériences constatées, que ni le fusil 
prussien, ni celui de Souchet ou de 
Manceaux, ne renvoient complètement, 
quand l'explosion se produit, le papier 
et le résidu de la cartouche, taudis que 
le système Chassepot en procurant ce 
résultat donne ainsi un effet nouveau 
qui permet le tir d'un plus grarid nombre 
de coups dans le même laps de temps, 
sans qu'il soit nécessaire de laisser re- 
poser l'arme ; 

« Qu'il n'y a donc lieu, sous aucun 
rapport, de déclarer nul le brevet de 
Chassepot ; 

« Sur les motifs de déchéance : 

« Attendu, que les causes de déchéance 
doivent être renfermées dans les plus 
strictes limites et qu'il convient de ne 
pas dépasser celles que le législateur a 
dû vouloir imposer, soit dans un intérêt 
général, soit dans l'intérêt de l'indus- 
trie privée ; 

« Attendu sur ce motif tiré de l'intro- 
duction en France des fusils fabriqués 
à l'étranger; 

c< Que le y> paragraphe de l'art. 35 de 
la loi du 3 juillet consacre une protec- 
tion à l'industrie française et doit être 
appliqué toutes les fois que le breveté 
peut faire profiter le travail national 
de la main-d'œuvre résultant de l'exploi- 
tation de son brevet, mais demeure 
sans application en dehors de cette pré- 
vision ; 

« Attendu que lorsqu'il s'agit de la 
fabrication d'armes de guerre on ne peut 
réclamer comme un motif de déchéance 
du brevet l'intérêt de l'industrie privée, 
puisque celte fabrication est soumise 
au monopole créé au profit de l'Etat par 
le décret du 19 août 1703, l'ordonnance 
du 21 juillet l8t«etlaloidu2imai 1854; 

« Qu'on invoque vainement les modi- 
fications apportées à la législation par 
la loi du 14 juillet 1860; 

« Que cette loi ne s'applique qu'aux 
armes fabriquées pour l'exportation et 
sur la fabrication desquelles on con- 
çoit que le gouvernement exerce une 
inoindre surveillance que lorsqu'il s'agit 
de l'armement des troupes françaises; 

«Attendu, d'après ce qui précède. 
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que la déchéance ayant pour but prin- 
cipal de protéger le commerce français 
Voûtes les fois que le breveté aura fait 
fabriquer à l'extérieur pour profiter de 
la différence du prix de revient a l'étran- 
ger et de France, cette déchéance ne 
peut être prononcée lorsqu'il aurait été 
interdit au breveté de recourir à l'in- 
dustrie particulière à raison du mono- 
pole de l'État ; 

« Que ce cas exceptionnel de fabrica- 
tion d'armes de guerre ne rentre donc 
pas dans les prévisions générales des 
paragraphes de l'article 32, eu égard 
aux prohibitions de la législation exis- 
tante au moment de la promulgation ; 

« Attendu d'ailleurs, en fait, que les 
fusilsChassepotn'ontétérobjetd'aucune 

transaction commerciale en France; 

« Qu'avant leur introduction sur le 
territoire national, ils étaient devenus 
la propriété exclusive du gouvernement 
français, qui en avait fait l'acquisition 
a l'étranger, si bien que la Compagnie 
Cahen, Lyon et C>«\ pas plus que Chas- 
sepol, n'a eu à surveiller leur transport 
et leur entrée en France: 

« Que ce transport et cette introduc- 
tion ont été opérés par une commission 
nommée par le ministre de la guerre 
ayaut mission s|iéciale de recevoir les 
armes et de les expédier, et qu'elles ont 
franchi la frontière sans être assujetties 
à aucune taxe ni droit de douane, comme 
étant la propriété de l'État; 

« Qu'a ce point de vue encore le bre- 
veté, étant resté étranger à l'introduc- 
tion, ne saurait en supporter la rcsjKm- 
sabilité; 

« 2° Sur le défaut d'exploitation dans 

les deux ans; 

« Attendu que les tribunaux sont sou- 
verains appréciateurs, non-seulement 
des causes qui auraient rendu l'exploi- 
tation impossible dans le délai légal, 
mais encore des circonstances suscep- 
tibles d'établir que cette exploitation a 
eu lieu ; 

a Attendu qu'il ressort des documents 
du procès que si personnellement Chas- 
sepot n'a pas exploité à son profit, il a 
consenti à ce que le gouvernement fît 
fabriquer dans ses manufactures; 

« Que ce consentement, sans lequel 
l'Etat n'aurait pu se livrer ;i une fabrica- 



tion, a pour conséquence de faire con- 
sidérer l'Etat comme représentant Chas- 
sepot, auquel il n'était pas plus interdit 
d'autoriser l'exploitation gratuite de son 
brevet que de le céder à titre onéreux : 
« Que, dès qu'il est reconnu qu'un cer- 
tain nombre de fusils ont été fabriqués 
dans les deux années de la signature du 
brevet par les manufactures de l'État et 
sous la surveillance du breveté, on ne 
peut pas invoquer contre lui la déchéance 
inscrite au deuxième paragraphe de l'ar- 
ticle 32 de la loi du 5 juillet i&H; 
« Sur la contrefaçon : 
a Attendu que, d'après l'article 2 de 
la loi du 5 juillet, sont considérées 
comme inventions ou découvertes nou- 
velles non-seulement l'invention de nou- 
veaux moyens ou l'application nouvelle 
de moyens connus pour l'obtention d'un 
résultat ou d'un produit industriel ; 

« Qu'il s'agit, dans l'occurrence, de 
l'invention d'un résultat industriel : le 
dégagement complet de la chambre 
ménagée au fond du tonnerre d'un fusil, 
des détritus de la cartouche après l'ex- 
plosion ; 

«Que si, même en appliquant des 
moyens connus, Chassepol a obtenu ce 
résultat ne s'étant jusqu'alors produit 
qu'en partie, il sera l'auteur d'une inven- 
tion et ne pourra pas être réputé contre- 
facteur, à raison des emprunts qu'il aura 
pu faire aux découvertes ayant précédé 
la sienne; 

« Qu'il y a donc lieu d'examiner si 
les moyens auxquels il a recours pour 
nettoyer la chambre de son arme sont 
identiques à ceux pour lesquels Mon- 
ceaux aurait été antérieurement bre- 
veté; 

« Attendu que la prétention du deman- 
deur se fonde sur un arrêt de la Cour 
impériale de Paris du H août 18Ô5, qui 
l'aurait déclaré inventeur non pas de 
chambre ménagée au fond du tonnerre 
de son fusil, mais simplement des dis- 
positions et «les dimensions de cette 
chambre ainsi que de la tige, telles 
qu'elles sont décrites à son mémoire; 

« Que dès lors si Chasscpot a modifié 
ces organes, il a pu prétendre au même 
avantage que Manceaux ; 

« Attendu qu'en comparant les dispo- 
sitions et les dimensions soil de la 
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chambre, soit de la lige du fusil Man- 
ceaux et du fusil Chasscpot, on constate 
des dissemblances remarquables; 

« Que la chambre du modèle Chassepot 
est plus prolongée et va s'évidant et 
s'élargissant à la base, tandis que celle 
de Manceaux se rétrécit au fond par la 
plus grande largeur de la base à la 
tige; 

« Que les tiges n'ont aucun point de 
ressemblance; que leurs longueurs ne 
sont pas les mêmes; que celle de Man- 
ceaux est de 11 millimètres, environ, 
tandis que celle de Chassepot est de 
18 millimètres, prise à partir de l'endroit 
où commence la chambre; 

« Qu'en outre la tige de Manceaux est 
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pleine et tronconique, lorsque celle de 
Chassepot est creuse et cylindrique; 

« Attendu que c'est à l'aide de ces mo- 
difications principales apportées au sys- 
tème Manceaux que Chassepot obtient, 
à la fois, l'expulsion cl la combustion 
complète de la cartouche, alors que 
Manceaux n'a pu obtenir que l'expulsion 
et la combustion partielles ; 

« Attendu que des indications et des 
rapprochements ci-dessus, il résulte que 
la contrefaçon dont se plaint Manceaux 
n'existe pas ; 
« Par ces mo'tifs, 

« Déclare Manceaux mal fondé dans 
ses fins et conclusions, l'en déboute et 
le condamne aux dépens. » 



Lorsque, dans la dernière partie de son jugement, le tribunal 
déclare que des différences nombreuses distinguent le fusil Chasse- 
pot de celui de Manceaux, et qu'en conséquence, la contrefaçon 
n'existe pas, il y a là une constatation de fait qui rentre dans le 
domaine absolu de l'appréciation à faire par les magistrats, et qui 
n'est susceptible d'aucune critique. La question était plus délicate 
en ce qui touche l'introduction d'armes fabriquées à l'étranger, et 
la divulgation résultant des essais faits publiquement dans l'armée. 
Sur le premier point, le tribunal interprète l'article 32 de la loi 
du 5 juillet 1844, en ce sens que la déchéance prononcée par cet 
article n'est pas absolue. Il faut que la fabrication faite à l'étranger 
d'objets brevetés ait eu pour résultat de priver le commerce français 
du bénéfice qu'il aurait pu réaliser sur la main-d'œuvre. Or, aux 
termes de différentes lois, la fabrication des armes est un monopole 
que l'État s'est réservé ; aucun préjudice n'a donc été causé au com- 
merce français, et il n'y a pas lieu d'appliquer la déchéance. 

Sur le second point, le tribunal décide que les expériences ne 
pouvaient être utilement faites, s'agissant d'une arme de guerre, 
que par la manœuvre de cette arme, dans les conditions diverses 
où elle peut être employée, c'est-à-dire par un certain nombre 
d'hommes réunis, et qu'il n'y a pas là non plus divulgation dans le 
sens de la loi. Il est évident que le contraire aurait dù être décidé, 
si on avait appliqué ici la doctrine sévère qui fut consacrée, il y a 
quatre ans environ, par la Cour suprême dans l'affaire Joly, lors- 
qu'elle jugea que le brevet était le prix de la révélation industrielle, 
et que le seul fait qu'une invention avait pu être connue, avant la 
prise du brevet, suffisait à le faire tomber dans le domaine public. 

Mais, depuis cet arrêt, la Cour parait s'être elle-même départie 
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de sa première rigueur; et elle a jugé que lassai fait publiquement 
d'un nouveau système d'éperons par deux régiments de cavalerie, 
n'était pas de nature à invalider le brevet. 

On voit que cette jurisprudence plus favorable à l'inventeur, a 
également triomphé dans l'affaire Chassepot. 

Pour ta partie de jurisprudence, 
SCHMOLL, avocat à la Cour de Taris. 



DESTRUCTION CHDOQCE DES MATIÈRES VÉGÉTALES 

MÉLANGÉES A L\ LAINE BRUTE OU TISSÉE. 

Depuis que l'on fait usage des laines exotiques, on s'est trouvé 
eu présence d'un grave inconvénient : la persistance dans la laine, 
de parties végétales excessivement ténues. 

On a successivement eu recours pour se débarrasser de ces 
parties végétales, soit a des pinces a main, soit à des cylindres 
détacheurs ou égratonneurs, soit à la teinture, soit à la chimie. 

En teinture, on procédait par bains successifs, l'un agissant 
sur la matière animale, l'autre agissant sur la substance végétale. 

l'n procédé qui a donné lieu à de nombreux procès, est celui 
de M. Joly, dont le brevet belge remontait au 24 août 1854. — 11 
consiste h teindre les matières mélangées en faisant passer la pièce 
dans un bac qui renferme les mordants, et en la soumettant ensuite 
à l'action des matières colorantes qui tombent sur l'étoffe sous 
forme de pluie, de manière que le mordant et la matière colorante 
ne se trouvent pas dans un même bain. 

Dans ces derniers temps, plusieurs procédés ont été brevetés 
pour désorganiser et détruire chimiquement les particules de ma- 
tière végétale qui se trouvent mélangées a la laine. 

Le premier procédé décrit pour détruire chimiquement les 
fibres végétales mélangées aux fibres animales, remonte a une 
patente anglaise de 1853, aux noms de MM. Aldred Feuton et 
Crone. Voici le résumé des opérations : 

1° Immersion des matières mélangées dans la dissolution d'un 
acide minéral, acide sullurique ou autre, ou bien leur exposition à 
l'action de la vapeur ou du gaz de ces acides. 2° Exposition des 
matières mélangées îi une haute température. 3° Lavage h l'eau de 
chaux, urine ou ammoniaque. 4" Enfin séchage et battage pour 
faire tomber les parties végétales détruites ou désorganisées. 

Le traitement chimique ayant pour résultat de faire disparaître 
toute trace de particule végétale est appelé à recevoir un grand 
développement. 



à 
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APPAREILS D'ÉCLAIRAGE 



par M. J. H. Irwin, de Chicago (États-Unis). 



(PLANCHE 488, FIG. 10.) 

Pour brûler les huiles qui contiennent beaucoup de carbone, 
M. Irwin a imaginé et fait breveter récemment en France un sys- 
tème de lampe ou lanterne qui est disposé de telle manière qu'un 
courant d'air engendré par la flamme frappe sur elle et provoque 
une combustion plus parfaite. 

La fig. 10 de la pl. 488 représente en section verticale une lan- 
terne disposée pour donner le résultat énoncé. 

Cette lampe, comme on voit, comprend un réservoir d'huile R 
dont le couvercle ou chapeau présente une forme conique, afin 
de faciliter la formation, au pourtour, d'une chambre à air r, pour 
recevoir l'air des tubes conducteurs et le conduire sur la flamme. 

Au centre est placé un bec semblable à la plupart de ceux en 
usage pour les lampes à huile minérale; il a pourtant de différent 
des saillies a au haut du porte-mèche pour régler jusqu'à un certain 
degré le mouvement et la direction de l'air quand il arrive en con- 
tact avec la flamme. Ces saillies a peuvent être obtenues en cour- 
bant le haut du porte-mèche en dehors pour former un genre de 
coupe. 

Ce bec est recouvert par la capsule conique a\ dont la partie 
supérieure est formée à peu près de la même manière que celles 
ordinaires en usage pour les lampes à huile minérale, et sa partie 
inférieure disposée de manière à s'adapter serrée sur le haut de la 
chambre r, afin de former avec lui un joint imperméable à l'air. 

Sur le cône a' repose le culot perforé b qui supporte le verre de 
la lanterne; ce culot perforé est supporté un peu au-dessus du 
sommet de la chambre r, pour permettre à l'air de circuler librement 
au-dessous; la forme concave avec son côté convexe en dessus lui 
a été donnée pour empêcher tout courant latéral d'air de pénétrer 
brusquement par ses perforations dans le verre de lanterne. 

Ce culot est, en outre, d'un diamètre un peu plus petit que le 
couvercle de la chambre d'air r, afin d'éviter qu'il ne se produise 
dans le verre un courant d'air excessif. 

La couronne A, qui s'applique au sommet du verre pour sup- 
porter le chapeau B, est formée d'une seule pièce de feuille de métal 
sans soudure, ainsi que les saillies c, terminées par de petits tenons 
qui pénètrent dans des trous ménagés à cet effet dans le chapeau B, 
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où ils sont rivés ou courbés pour les fixer sur ledit chapeau sans 
soudure. Ce chapeau affecte quelque peu la forme d'une cloche, 
comme on le voit représenté, et son diamètre est plus grand que la 
couronne A, afin de faire appel d'air quand on abaisse la lanterne. 

Le chapeau B est percé à son centre dune large Ouverture qui 
le fait communiquer au tube T, de telle manière que celui-ci établit 
un courant d'air au-dessus dans les tubes C, avec lesquels il est 
relié par son sommet. 

La réunion du chapeau B avec le tube T est obtenue au moyen 
d'une tubulure saillante dont le premier est muni, et qui forme écrou 
sur le second, pourvu à cet effet de cannelure creuse en hélice. On 
peut par cette disposition séparer le verre du bec en dévissant le 
chapeau. Les tubes C étant disposés de chaque côté de la lanterne 
constituent ainsi des gardes pour protéger le verre. 

Un seul couple de tubes peut suffire pour les besoins ordinaires, 
mais pour les lampes destinées à l'éclairage des rues ou pour toutes 
autres de ce genre, on pourra en employer un plus grand nombre. 

Pour la lanterne à main commune, un seul couple de tubes est 
suffisant, et, pour la protection complète du verre, il suffit d'atta- 
cher auxdits tubes les tringles horizontales k liées par des demi- 
manchons h adaptés aux tuyaux C, de manière qu'ils puissent être 
amovibles, afin de pouvoir les retirer à volonté pour enlever le 
verre, etc. 

Les dispositions décrites sont particulièrement adoptées pour 
les lanternes à main portatives ; quand la lanterne est destinée au ser- 
vice intérieur, c'est-à-dire partout où elle n'est pas exposée aux cou- 
rants d'air, on peut supprimer le verre et la plaque perforée b ; la 
raison en est que les tubes conducteurs C fournissent une quantité 
d'air suffisante pour produire une bonne combustion, et que le 
courant établi par l'air chauffé montant dans le tube T donne un 
courant descendant suffisant pour produire le résultat voulu. 

Pour les lampes destinées à l'éclairage des rues et ayant la 
forme ordinaire de deux pyramides jointes au bas, la construction 
peut être modifiée de manière que les tuyaux forment les coins ver- 
ticaux de la cage et qu'on puisse attacher les pièces convenables 
pour tenir le verre. 

Pour une lampe destinée au service domestique, alors qu'elle 
n'est pas exposée aux courants d'air, on peut supprimer l'un des 
tubes C, ainsi que la couronne A du chapeau B; dans ce dernier 
cas, il est utile de faire un ou deux trous de quatre millimètres 
environ de diamètre dans le tuyau T. 
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EXPOSITION INTERNATIONALE MARITIME 

A NAPLES, EN 1870. 

Le Journal officiel du 24 septembre dernier publie le rapport sui- 
vant que nous croyons devoir reproduire comme intéressant parti- 
culièrement bon nombre de nos lecteurs. 

RAPPORT A SON EXCELLENCE M. LE MINISTRE DE L'AGRICULTURE 

ET DU COMMERCE. 

Le gouvernement de S. M. le roi d'Italie a, par l'entremise de 
son ministre à Paris, informé officiellement le gouvernement fran- 
çais de l'ouverture d'une exposition internationale maritime à Naples 
en 1870. M. le chevalier Nigra a été en même temps chargé d'in- 
viter le gouvernement de l'empereur à faire concourir à cette expo- 
sition les produits de l'industrie maritime de la France. 

M. le ministre des affaires étrangères, en communiquant au 
département du commerce la démarche du gouvernement italien, a 
fait connaître que l'exposition qui doit avoir lieu à Naples, du 
1 CT avril au 1" juin 1870, ne sera pas restreinte aux objets destinés 
à l'industrie maritime ou produits par elle. Les marchandises trans- 
portées seront également admises à ce concours, et il est facile de 
comprendre que, sous cette dénomination, tous les produits agri- 
coles ou industriels pourront y figurer. 

En dehors des dispositions administratives prises par le gouver- 
nement italien pour l'organisation de cette exposition, le roi d'Italie 
a donné un témoignage de l'importance qu'il attachait à sa réus- 
site, en nommant le prince Amédée, duc d'Aoste, président hono- 
raire de la commission royale établie à cet effet. 

Dans ces conditions, et à raison même de l'intérêt que présente 
pour notre industrie et notre marine l'étude des procédés employés 
à l'étranger dans les même branches du travail, Votre Excellence 
croira devoir sans cloute s'associer à la proposition du département 
des affaires étrangères et satisfaire au désir exprimé par le gouver- 
nement italien. 

Les mesures à prendre pour faciliter à nos industriels l'accès 
de l'exposition de Naples seront multiples et ne pourront être défi- 
nitivement arrêtées que lorsque la commission royale italienne aura 
préparé le programme et fait connaître les règles d'admission. Mais 
il me paraîtrait utile de constituer, dès à présent, une commission 
française, appelée, d'un côté, à diriger les efforts individuels des 
exposants français, et, de l'autre côté, à suggérer à l'administration 
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elle-même les dispositions pratiques dont les détails seront plus 
sûrement indiqués par les hommes spéciaux dont elle serait en 

partie composée. 

Cette commission comprendrait, sous la présidence de Votre 
Excellence, un délégué de chacun des quatre départements minis- 
tériels du commerce, des affaires étrangères, de la marine et des 
finances, les députés ou les présidents des chambres de commerce 
de nos principaux ports, et enHn les notabilités commerciales. choi- 
sies parmi les présidents de section et les membres de la commis- 
sion des valeurs. 

Si Votre Excellence, etc. 

ARRÉTK : 

Le ministre de l'agriculture et du 



commerce, 

Vu la notification officielle du ministre 
d'Italie à Paris, relative à l'ouverture 
d'une exposition maritime internationale 
à Naples en 1870; 

Sur le rapport du conseiller d'État 
secrétaire général du ministre de l'agri- 
culture et du commerce, 

Art. I er . Il est institué une commis- 
sion chargée d'examiner et de proposer 
les mesures a prendre pour faciliter 
l'organisation de la section française à 
l'exposition maritime internationale de 
Naples. 

Art. 2. Sont nommés membres de 
cette commission, qui se réunira au 
ministère du commerce, sous notre pré- 
sidence : 
MM. 

Ozennc, conseiller d'Etat, secrétaire 
général du ministère, vice-président. 

Darblay, député, président de la 2 e sec- 
tion de la commission des valeurs de 
douane. 

Bournat, député au corps législatif. 
Gaudin, député au corps législatif. 
Amé, directeur général des douanes au 

ministère des finances. 
Meurand. directeur des consulats et 

affaires commerciales au ministère 

des affaires étrangères. 
Le marquis de Monlaignac de Chau- 

vanec, contre- amiral, membre du 

conseil des travaux de la marine. 
Armand, président de la chambre de 
commerce de Marseille. 



Lecoq, président de la chambre de com- 
merce du Havre. 
Lauriol, président de la chambre de 

commerce de Nantes. 
Cortès. président de la chambre de com- 
merce de Bordeaux. 
Le Chatelicr, président de la 3 P section 

de la commission des valeurs. 
Natalis Rondot, président de la i° sec- 
tion de la commission des valeurs. 
Drouin, président de la 5 e section de la 

commission des valeurs. 
Siéber, membre du comité consultatif 

des arts et manufactures. 
Roy, membre du comité consultatif des 

arts et manufactures. 
Arnaud-Jeanli , négociant en grains. 

membre de la commission des valeurs. 
Beaugrand, joaillier-lapidaire, membre 

de la commission des valeurs. 
Magnier, négociant en tissus de lin et 
de chanvre, membre de la commis- 
sion des valeurs. 
Seillières, manufacturier à Sénoncs, 
membre de la commission des valeurs. 
Gillou, fabricant de papiers peints, 
membre de la commission des valeurs. 
Weill, fabricant de boutons, membre de 

la commission tics valeurs. 
Bayvet, fabricant de maroquins, membre 

de la commission des valeurs. 
F. Oxenne, chef du bureau du mouve- 
ment général du commerce et de la 
navigation, secrétaire. 
M. Paul Leroux, secrétaire particulier 
du ministre, remplira les fondions 
«le secrétaire adjoint. 
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MACHINES DESTINÉES A EFFECTUER TOUTES LES OPÉRATIONS, 
par M. L. P. Pile, chef d'atelier à Paris. 

( PLANCHE 4M. ) 

Les fabrications mécaniques des tonneaux, des roues de voi- 
tures, des bois de fusils, sabots, etc., ont été l'objet, dans ces der- 
nières années, d'essais de toutes sortes ; ajoutons que pour certaines 
opérations le problème est résolu, puisqu'elles se font maintenant 
d'une façon courante à l'aide de machines qui opèrent dans des con- 
ditions très-économiques : les sabots, par exemple, au moyen de la 
machine de MM. Arbey et C*, publiée dans le XXIV volume de cette 
Revue ; les bois de fusils, que nous avons vu fabriquer à l'usine de 
Puteaux avec une perfection vraiment surprenante, à l'aide d'une 
série de machines des plus ingénieuses perfectionnées par l'habile 
directeur de cette usine, M. Kreuzberger. Nous donnerons bientôt, 
grâce à l'extrême obligeance de cet ingénieur, le dessin de quelques- 
unes de ces machines dans notre grand Recueil, \sl Publication indus- 
trielle. 

Aujourd'hui nous ne nous occuperons que de la fabrication des 
tonneaux au moyen d'une série de machines (1) qui ont pour but 
de remédier, d'une part, à certains inconvénients que présente la 
fabrication manuelle des tonneaux, et, d'autre part, à l'imperfection 
même des machines proposées jusqu'ici, en produisant avec une 
plus grande rapidité, dans des conditions de précision supérieures, 
les différentes pièces qui entrent dans la composition des tonneaux, 
baquets, cuves, etc. A chaque opération, la douve est travaillée sui- 
vant la forme qu'elle doit avoir étant montée; ce principe permet 
d'obtenir des produits de qualité égale à ceux fabriqués a la main, 
supérieure comme régularité et d'un prix de revient moindre. 

Ceci exposé, nous allons nous attacher à décrire successivement 
chacune des machines qui concourent au résultat final, en nous aidant 
des figures représentées sur la pl. 489. Disons tout d'abord que les 
bois avant d'être soumis à ces machines sont débités de longueur, 
de largeur et d'épaisseur suivant les procédés ordinaires. 

Première opération. — La première opération consiste à creuser 
les douves a l'intérieur et à les arrondir à l'extérieur suivant des 
gabarits donnés. 

(I) Vol. Il, on trouvera une notice sur une machine à fabriquer les douves exposée a 
Londres, en 1881 ; vol. XXI, la série de machines à façonner les tonneaux de M. de Lihalchcff; 
vol. XXIII, la machine à doler les bois de M. Malepart ; vol. XXV, une notice sur les machines 
à fabriquer les tonneaux et barils «le M. Hadlield. 
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La fig. représente en élévation, vue extérieurement de face, 
la machine qui permet d'effectuer ce travail ; 

La fte 2 en est un plan correspondant vu en dessus. 

A rfn^peoUon de ces' figures, on doit reconnaître que ta «m^ 
est analogie à celle dont on fait usage pour pousser les » ™»lur* 
sauf qu'il y a deux outils au Heu d'un pour travailler la douve x sur 

168 SaÏe ï £ supporte un bati de 
plaque C présentant au milieu des parois dressées d équerre cette 
plajue supporte tout un système d'entraînement pouvant se déptacer 
U elle fvolonté ; une douille d, qui tait corps avec 1 équerre, reyoU 
l'arbre d'un cône f qui est commandé par l'arbre principal D, mis 
lui-même en mouvement par un moteur quelconque à laide des 
poulies fixe et folle P et P'. L'arbre du cône /-commande au moyen 
de la paire de roues d'angle 9% une double vis sans fin * qui rans- 
met le mouvement aux deux galets alimentaires i et t destines a 
détortiller et entraîner la douve, et a la faire passer entre les outils j 
et j' qui lui donnent la forme voulue. 

Ces outils sont montés a l'extrémité d'axes verticaux commandés 
par des poulies E calées sur l'axe principal D. Le galet t, qui saisit 
la douve avant son passage sous les fers ou outils, est précédé d un 
galet directeur i; le galet i' doit pouvoir se démonter, car il iaut 
qu'il ait la forme que les outils donnent aux douves. A cet enet, ia 
plaque C et son équerre sont en deux parties; le démontage est 
très-facile, car il n'y a qu'à enlever une vis pour enlever la partie 
supérieure de l'équerre. 

De ce qui précède, on doit voir qu'il faut autant de galets tte 
rechange que d'échantillons de douves à façonner. Des cales de sec- 
tion triangulaire, disposées entre les outils; et les galets, empêchent 
le bois de vibrer et le guident d'une manière parfaite. 

Pour assurer encore l'entraînement de la douve, il y a des 
contre-galets a devant chaque alimentaire i ou t' et devant les galets 
directeurs; ces contre-galets sont montés sur l'équerre mobile C 
ajustée a frottement doux sur la table, et que maintiennent en 
place, sur des boulons a repos, les contre-poids p disposés de chaque 
côté de la machine. Pour faire reculer cette équerre, un levier à 
main L est disposé sur le devant de la table. Lne vis armée d'une 
manivelle peut être employée en remplacement dudit levier L, et dans 
ce cas elle est pourvue d'un fort morceau de caoutchouc qui fait res- 
sort, de sorte que si le bois x présente des parties plus fortes les 
unes que les autres, 1 ecartement des galets devient possible, et il 
ne peut y avoir rupture d'organes. Enfin deux galets verticaux m 
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et m' montés sur des axes dont on peut faire varier la position, sont 
destinés à empêcher la douve en travail de se relever. 

Si l'on admet que cette machine est employée pour la fabrication 
de tonneaux composés de 20 douves, d'une longueur de 0 m 900 par 
exemple, les outils ; et / tournant à une vitesse de 2,500 tours par 
minute, elle peut débiter 2 œ 50 de douve par minute, soit 1,500 mètres 
par journée de 10 heures, ou bien encore 80 tonneaux en dédui- 
sant les temps d'arrêt pour le graissage, l'affûtage des fers, etc. 

MACHINE A FAIRE LES CHAMPS. 

Cette machine repose sur cette idée qu'en appuyant la douve 
dans un calibre ayant exactement le galbe extérieur des tonneaux à 
fabriquer, et faisant agir deux outils sur les champs, ces derniers 
donnent très-exactement la coupe, c'est-à-dire avec une précision 
qu'on n'a jamais obtenue jusqu'à présent. 

La fig. 3 est une vue longitudinale extérieure de la machine à 
faire les champs des douves ; 

La fig. 4 en est une vue de bout correspondante. 

Cette machine se compose d'un fort bâti en fonte A à double 
poupée dans laquelle tourne un arbre b, qui porte à l'une de ses 
extrémités les deux plateaux c, c'dans lesquels sontmontés les outils; 
ces plateaux, qui ont une forme tronconique, sont percés de manière 
à donner passage à des fers fixés au moyen de vis ; leur inclinaison 
est obtenue par des vis de buttée qui appuient derrière, ce qui per- 
met de régler la conicité correspondant au diamètre qu'on veut obte- 
nir. L'un des plateaux, celui c, est mobile, mais se fixe par deux forts 
écrous, afin de pouvoir déterminer récartement qui doit exister entre 
eux, suivant les différentes largeurs de douves qu'on peut avoir à 
façonner. 

Au-dessous des plateaux c et c\ supportée par des consoles fon- 
dues avec le bâti, se trouve une table A', sur laquelle glisse le cha- 
riot C, qui porte le moule ou gabarit D recevant la douve or; l'avan- 
cement de ce chariot sous les outils est obtenu par un pignon et 
une crémaillère, qu'on commande soit à la main, soit mécanique- 
ment et automatiquement. 

Au-dessus du gabarit est disposé le sommier E , entièrement 
métallique ou en bois garni de métal à sa partie inférieure; c'est au 
moyen de ce sommier qu'on exerce la pression en agissant sur des 
leviers L et L', ou bien par un excentrique ou de toute autre façon, de 
manière à bien faire reposer la douve x sur son gabarit D. 

Le chariot avançant sous les plateaux c et c', leurs fers coupent 
longitudinalement la douve suivant l'angle voulu, et arasent ainsi 
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parfaitement les champs. Le chariot peut être commandé h la main 
ou mécaniquement a volonté; dans ce dernier cas on se seit des 
poulies p et v \ dont les moyeux sont dentés pour être —ndé 
l'un ou l'autre parle manchon d'embrayage m, suivant le sens dans 
lequel le chariot doit avancer. 

Une telle machine peut aisément façonner 800 douves en 
10 heures, en tenant compte des arrêts mentionnés pour la machine 
précédente; pour le débit ci-dessus indiqué de 80 tonneaux, il faut 
donc deux de ces machines. 

MACHINE À FAIRE LES J.VBLES OU JABLURES. 

La Hg. 5 est une vue longitudinale de cette machine; 

La fig. 6 en est une coupe transversale faite suivant la ligne 1-2. 

Deux poupées, placées dans le même axe d'une table commune, 
reçoivent chacune un arbre à l'extrémité duquel est fixél outil ou 
jabloirej; entre ces deux poupées il y a un calibre ou gabarit de 
bois D présentant la forme extérieure de la douve x à jabler ; ces 
douves sont guidées à leurs extrémités, une d'elles poussant! autre, 
de façon que les jabloires j, tournant a une vitesse de 2,000 tours 
environ, pratiquent simultanément les jables ou rainures destinées 
a recevoir les fonds des tonneaux. 

Les douves doivent être préalablement détortillées entre deux 
forts calibres ou moules qui les ramènent et les dégauchissent ; c est 
lorsque la douve est dans cet état que l'on exécute les jables 

Une telle machine peut aisément travailler de l,/o0 a l,8i>U 
douves par 10 heures. 

MACHINE POUR FAIRE LE CHAMP DES FONDS. 

Le champ des planches qui entrent dans la construction des 
fonds de tonneaux est obtenu sur la machine représentée en éléva- 
tion et en plan par les fig. 7 et 8. 

Cette machine ne diffère de la précédente que parce qu elle n a 
qu'une poupée, et un outil j placé à l'extrémité de l'arbre pour 
raboter sur champ; sur le devant de la poupée, il y a une tablette e 
rapportée ou fondue avec elle et qui, munie d'un rebord en équerre, 
est destinée à recevoir le guide g ayant pour but de régler l'épais- 
seur des copeaux ; les planches x», qu'il s'agit de dresser, se poussent 
par longueurs avant d'être débitées en travers. 

L'outil j, faisant 2,500 révolutions par minute, permet de dresser 
150 mètres à l'heure, quantité plus que suffisante pour une fabrica- 
tion de 80 tonneaux. 



Digitized by Google 



FABRICATION MÉCANIQUE DKS TONNEAUX. *>7 
MACHINE A TOURNER LES FONDS. 

• 

Les fonds, composés de planches assemblées après qu'elles ont 
été préalablement dressées par la machine précédente, sont placés 
dans l'appareil représenté de face et de côté par les fig. 9 et 10. 

Les différentes pièces qui composent un fond sont reliées entre 
elles par une traverse, et placées ensuite entre les plateaux à 
grille p et p' y l'un calé sur un arbre fixe A, l'autre sur un arbre A' 
qu'on peut faire avancer ou reculer au moyen de la vis v manœu- 
vrée par le volant V. En avant des poupées B et B' qui reçoivent 
les arbres des plateaux, il y a un chariot porte-outil c qui tourne le 
fond d'un seul coup, en lui donnant le double biseau correspondant 
au jable des douves. 

Aussitôt que le fond est tourné, on fait reculer le plateau 
mobile ;>' et on le retire afin de faire place à un autre fond ; pour 
faciliter le centrage, on a un V en bois sur lequel le fond déjà chan- 
tourné vient se placer. Le centrage se fait alors sans tâtonnement. 

Ce tour permet de faire 20 fonds par heure, ce qui est plus que 
suffisant pour la quantité de tonneaux qui a été prise pour exemple. 

MACHINE A MONTER LES TONNEAUX. 

La fig. i l représente, en coupe longitudinale et verticale, la 
machine à monter les tonneaux; 

La fig. 12 est une coupe transversale faite suivant la ligne 1-2; 

La fig. 13 est une autre coupe faite suivant la ligne 3-4. 

Sur un pied en fonte A est fixé un axe tubulaire a, qui donne pas- 
sage à une forte tige b filetée aux deux extrémités; avec l'axe a sont 
fondues des oreilles a', qui reçoivent des leviers / auxquels se fixent 
des portions de cercle en bois B servant de gabarits aux douves à 
■ réunir. Chacune des parties filetées traverse un écrou e qui est relié 
par la branche /"avec les leviers /; il suit delà, qu'en faisant tourner 
l'axe ou tige b> on mobilise les écrous e et on relève ou on abaisse 
les leviers /, ce qui place les portions de cercle en bois dans les 
positions convenables pour recevoir les douves. Un support mobile G, 
en forme d'arc de cercle, permet de placer les douves sans avoir 
recours aux moyens ordinaires employés dans ce but. 

APPAREIL POUR REFENDRE LES MERRAINS. 

La fig. 14 représente en élévation l'appareil à scier gauche ou 
refendre les merrains. 

La fig. 15 est une coupe horizontale faite à la hauteur de la 
ligne 1-2. 

xxxvin. n> 
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Pour débiter gauche les bois merrains livrés par le commerce, 
M. Pile se sert de la scie à ruban ou de la scie à chantourner; dans 
tous les cas, il tait usage, avec lune ou l'autre de ces scies, d'un 
petit appareil qui ne détorlille pas les bois, mais qui les conduit sui- 
vant leur gauche sous la lame de la scie ; cet appareil se compose 
d'un guide G formé par quatre galets g montés sur un plan parallèle 
à la lame L, et très-rapprochés dans le sens de la longueur du bois, 
de manière à avoir toujours quatre points de contact avec toute 
partie gauche sans exagération. 

Ces galets forment un plan qui doit arriver à 10 millimètres 
environ en avant de la lame L, et ils sont mis en mouvement simul- 
tanément par la vis sans fin f qui engrène avec une roue à denture 
hélicoïdale f; la roue i, disposée sous celle /, engrène avec une roue 
analogue i' calée sur l'axe du galet A, placé au centre des quatre 
points de contact formés par les galets g. Or, comme ce galet n'a 
qu'un point pour s'appuyer, il applique toujours la surface gauche 
qui est derrière sur les quatre galets, et le bois merrain X passe 
sous la scie en ondulant suivant son gauche. 

Le galet h exerce sa pression par l'intermédiaire des deux res- 
sorts r, r\ ou bien encore par un contre-poids, mais toujours de 
manière à pouvoir s'écarter dans le cas où les bois ue sont pas 
d'épaisseur uniforme. 

Résumé. — On peut se rendre compte, en résumé, qu'à l'aide de 
la série de machines que nous venons de décrire, tout ouvrier 
étranger à la fabrication peut confectionner habilement des ton- 
neaux, tonnes, barils, baquets et cuves de toute espèce et de toute 
contenance ; la forme et la capacité ou mesure sont obtenues mathé- 
matiquement. Il résulte de là une économie de main-d'œuvre consi- 
dérable, et une fabrication d'une grande régularité. 



LE PICRATE DE POTASSE. 

(NOTE RECTIFICATIVE.) 

L'article si intéressant de M. Urbain sur le picrate de potasse 
que nous avons reproduit dans notre numéro du mois d'août der- 
nier, a été extrait d'un numéro du Bulletin de l'Association amicale 
de l'École centrale, qui a paru fin avril 1869, peu après la cala- 
strophe de la place de la Sorbonne. 
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REUNION ANNUELLE D'EXETER. 
Section de mécanique. — Discours de M. C. W. Siemens. 

Parmi les discours d'un haut intérêt prononcés dans cette 
assemblée, présidée par M. G. Stokes, professeur de mathéma- 
tiques à l'université de Cambridge, nous ne reproduirons, d'après 
le journal Les Mondes, que celui de M. C. W. Siemens pour la sec- 
tion de mécanique, comme étant un de ceux se rattachant plus parti- 
culièrement aux sujets traités dans cette Revue. 

M. Siemens, après avoir examiné rapidement la question si com- 
plexe des études professionnelles, arrive à une autre question non 
moins digne d'intérêt pour nos lecteurs, celle des patentes ou bre- 
vets d'invention (1). 

« Une patente, dit-il, selon les idées actuelles, constitue un anta- 
gonisme entre la société et un particulier qui a découvert une 
méthode encore inconnue d'obtenir un résultat d'utilité générale. 
L'État, intéressé à en acquérir la connaissance, pour engager l'in- 
venteur à exécuter ce qu'il a imaginé, lui accorde, durant un nombre 
limité d'années, un privilège exclusif, cessible en tout ou en partie, 
sous la condition de donner une description complète et suffisante 
de ses procédés. Malheureusement, cette théorie équitable et simple 
du système des patentes ne se réalise que très-imparfaitement et 
rencontre plusieurs obstacles fort regrettables, qui en font souvent 
une entrave plutôt qu'un stimulant pour les applications de la 
science, ou même engagent un inventeur dans des procès intermi- 
nables, au lieu de lui assigner une juste rémunération. 

« Ces maux sont si graves et si manifestes que beaucoup de 
personnes, parmi lesquelles sont des hommes d'une sincérité et d'un 
jugement incontestables, n'hésitent pas à demander l'abrogation 
entière de la loi' des patentes. Elles soutiennent que le désir de 
publier les résultats des travaux de leur intelligence suffirait pour 
porter les inventeurs à mettre la société en possession de toutes 
leurs découvertes, et que, par des récompenses nationales, on 
pourrait facilement rendre justice à ceux qui en seraient les auteurs. 

« Cet argument peut se soutenir en ce qui concerne les décou- 
vertes purement scientifiques, fruit du seul travail de l'esprit, 



(1) Voir dans le vol. XXV, numéros de mars, avril et mai 1863 de cette Revue, un 
article de M. C. Delorme, réponse à cette question : Faut-il supprimer les brevets d'invention 
dans l'intérêt bien entendu des inventeurs, et pour la plus grande prospérité de l'industrie 
et du commerce? 
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parc* que ce travail porte en lui-même comme aiguillon le plaisir 
de cultiver et de foire progresser la science a laquelle on se t 
dévoué ; mais une invention pratique doit être regardée comme 
résultat d une première conception développée par des expénences 
et par des applications, au milieu dune lutte contre des difficultés 
matérielles, des préjugés, des causes multiples de ^u^mm 
et au prix de grandes dépenses de temps et d argent, auxquels 
personne ne peut se livrer sans un intérêt sérieux. 

« On ne doit pas d'ailleurs s'attendre à voir des hommes do 
mérite venir plaider leur cause devant un tribunal national des 
récompenses où ne se présenteraient guère que les auteurs de pro- 
jets incomplets dont on ne pourrait connaître que très-imparfaite- 
ment la valeur et l'avenir. Ce serait d'ailleurs ouvrir les portes 
toutes grandes au favoritisme. Les hommes pratiques préféreraient 
assurément exploiter leurs inventions en secret lorsquils le poui- 
raient ou abandonner leurs idées avant de les réaliser. Si nous pas- 
sons en revue les progrès des arts techniques de notre époque, 
nous reconnaîtrons que tous ceux qui sont importants peuvent, 
presque sans exception, être attribués à l'existence de l institution 
des patentes. 

« Lorsque par hasard l'inventeur d'une machine ou dun pro- 
cédé s'est trouvé appartenir à une nation dépourvue u>ne législa- 
tion suffisamment protectrice, on l'a vu presque toujours aller 
exercer son activité et grossir les rangs des travailleurs intelligents 
dans le pays qui lui offrait le plus d'encouragements. Si nous consi- 
dérons les appareils puissants qui convertissent les masses presque 
informes de ter ou d'acier en roues ou en essieux de railways, ou 
bien en organes plus délicats pour les machines compliquées de 
nos filatures de coton, de nos imprimeries, de nos papeteries, de 
nos manufactures de Birmingham, où les plumes d'acier, les bou- 
tons, les épingles, les boucles, les vis, les porte-crayons et beau- 
coup d'autres objets d'une utilité générale sont fabriqués à un prix 
extrêmement bas par des machines soigneusement combinées ; si 
nous considérons notre matériel agricole, qui permet a nos agri- 
culteurs de lutter sans protection douanière contre les cultivateurs 
de la Russie ou des régions danubiennes, favorisés par le bon 
marché des terrains et de la main-d'œuvre, nous trouvons dans 
presque tous les cas que la machine a été projetée et perfectionnée 
dans ses détails par un patenté qui n'a pas mis de terme à ses 
efforts avant d'avoir persuadé aux manufacturiers d'employer sa 
machine et d'avoir dissipé toutes les objections réelles ou imagi- 
naires de la routine. Nous remarquons aussi que le public est mis 
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au courant directement ou indirectement de tous les détails de l'in- 
vention par le bureau des patentes, qui ouvre ainsi la carrière à de 
nouvelles découvertes. 

« Le plus grand exemple des avantages de la loi des patentes 
me parait être celui de James Watt, qui, il y a environ un siècle, 
fit breveter son invention pour la séparation du cylindre et du con- 
denseur dans les machines à vapeur. Après des années d une lutte 
cruelle contre les obstacles que rencontre toujours une innovation 
importante, Watt, malgré l'affaiblissement de sa santé et l'épuise- 
ment de ses moyens pécuniaires, n'était plus soutenu dans sa 
détresse que par la conviction du triomphe définitif de sa cause. 
C'est cette conviction qui lui donna la confiance de rechercher la 
coopération d'un second capitaliste, après la désertion du premier, 
et de solliciter la prolongation de sa patente qui allait expirer. 

« Sans cet opportun secours, Watt ne serait pas parvenu à 
compléter sa découverte, il serait vraisemblablement retombé, avec 
le cœur brisé et la santé altérée, dans son ancienne profession de 
constructeur d'instruments; et l'invention de la machine à vapeur 
non-seulement eût été retardée pendant une ou deux générations, 
mais encore se fût peut-être arrêtée aux conceptions imparfaites de 
Papin, de Savery et de Newcomen. 

« On peut facilement démontrer que l'intelligence parfaite des 
propriétés physiques de la vapeur, qui reposait comme une céleste 
inspiration dans le génie de Watt, n'a jamais été le partage de ses 
contemporains ni même de ses successeurs, si ce n'est à une époque 
très-récente. On ne pourrait pas même la conclure de la spécifica- 
tion imparfaite déposée par cet illustre inventeur. Il ne se contenta 
pas d'exclure du cylindre l'eau de condensation ; mais il enveloppa 
le cylindre d'une chemise dans laquelle il fit circuler de la vapeur, 
à une tension un peu plus forte que celle qui agissait dans l'inté- 
rieur; enfin il entoura le tout d'une dernière enveloppe composée 
de substances mauvaises conductrices du calorique. Ses succes- 
seurs ont néanmoins supprimé et même condamné la chemise à 
vapeur, sous le prétexte frivole qu'elle augmentait la radiation de la 
chaleur, en présentant une surface plus étendue et plus chaude que 
le cylindre; quelques-uns ont même été jusqu'à rejeter l'usage 
de la détente, en prétendant flu'il n'en résultait aucun avantage. 

« Malgré le perfectionnement actuel de nos moyens d'exécution, 
les machines modernes ont même réellement dégénéré, dans beau- 
coup de cas, jusqu'à devenir presque des espèces de compteurs à 
vapeur, que l'on croirait destinés à vider la chaudière dans le moins 
de temps possible. C'est seulement dans les vingt dernières années 
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cheval-vapeur ^ fa e session du par ^ 

ment "que ion des patentes sera soumise dans tout son ensemble 

avoir la confiance, prononcera avec autorité dans I intérêt ge ie , 
sans e la sser influencer par des prétentions particulières, dé- 
pend,» de ."comité de faire de l'administration des patentes un 
établissement d'instruction du premier ordre. 

« En jetant les veux sur les travaux les plus récent* de la science 
des ngé, urs, nous remarquons d'abord deux vastes ^entrep-e 
dont l'importante grandeur étonne .-imagination et <^££* 
cer une influence prodigieuse sur les relations du monde c m r 

„ |, a première est la construction du chemin de fer du P ac.fique 
nui traverse de vastes régions inaccessibles jusqu.c. a 1 homme 
ri" 1 M « franchissant L chaînes fonnidab.es de montagne v 
•l a Californie aux États atlantiques de la grande répub que 
Ce caine ba seconde est le creusement du canal navigable de 
Sue quï ma gré de sérieuses difficultés, et en dépit despronos «es 
!on raTres, vaWentit être ouvert au commerce de tous les peuples 
« Ccsbeauxouvragesdoivent étendre immédiatemcntles rapports 
commerciaux dans le nord de l'océan Pacifique et dans la mer 
Asiatique La nouvelle route maritime des Indes, a cause des ditti- 
î 17c la navigation dans .a mer Rouge, ne pouvant en r ah 
être fréquentée que par les steamers, donnera certainement une 
forte impulsion a la construction des machines à vapeur. 

« Les communications télégraphiques avec l'Amérique sont beau- 
coup moins exposées i, des interruptions depuis le succès de im- 
mersion du cible transatlantique français; mais nos relations 
l'Inde sont encore dans une situation fort peu satisfaisante, par suite 
de l'imperfection des lignes et de la division de l'administration^ 
Pour remédier i cet état de choses, qui est une véritable calamité 
publique, la compagnie télégraphique indo-européenne va bientôt 
ouvrir ses lignes pour les correspondances. Au nord de la Russie, 
la ligue aérienne, qui doit relier Saint-Pétersbourg il l'embouchure 



Digilized by Go< 



ASSOCIATION BRITANNIQUE POUR L'AVANCEMENT DES SCIENCES. Ï63 

du fleuve Amour, est déjà fort avancée. Il ne faudra plus ensuite 
qu'établir une communication entre ce dernier point et San-Fran- 
cisco, pour compléter la ceinture télégraphique qui doit entourer 
le globe. Lorsque ces grandes voies seront ouvertes à la pensée, un 
réseau de fils sous-marins ou aériens établira bientôt, entre toutes 
les parties, même encore inhabitées de notre planète, une commu- 
nauté plus étroite d'intérêts qui, si elle est suivie d'un accroisse- 
ment proportionnel dans la circulation maritime ou terrestre a 
vapeur, ne peut tarder d'ouvrir un champ immense à l'activité des 
ingénieurs civils ou mécaniciens. 

« Mais, tandis qu'il reste encore au loin de grands travaux à 
accomplir, nous en avons peut-être encore plus à exécuter chez 
nous. Les chemins de fer, aujourd'hui, n'ont pas seulement sup- 
planté les grandes routes et les canaux pour le transport des voya- 
geurs et des marchandises ; entre nos grands centres d'industrie et 
de population, ils tendent déjà à remplacer les chemins de traverse 
entre les places secondaires; ils rivalisent même avec les mulets 
pour faire passer les minerais à travers les montagnes ; et avec les 
omnibus dans nos grandes villes. Lorsqu'une rivière ne peut être 
franchie par un pont ou tunnel, ou y supplée par un vaste bac à 
vapeur pour le passage des trains. 

« line des grandes questions du jour est le choix du meilleur 
moyen de traverser la Manche, et de délivrer les voyageurs qui se 
rendent sur le continent des insupportables désagréments et des 
pertes de temps inséparables de l'imperfection de nos communica- 
tions actuelles. Cette entreprise étant aujourd'hui l'objet des médi- 
tations de plusieurs ingénieurs du premier ordre, et ayant aussi 
attiré l'attention des deux gouvernements intéressés, nous devons 
espérer, dans un court espace de temps, une solution satisfaisante. 

« Aussi longtemps que l'attention des ingénieurs de chemins de 
fer a été absorbée par la construction des grandes lignes, on a dû 
nécessairement se borner à l'exécution de transports pesants et 
rapides; ces conditions ont exigé des voies fixes, presque a niveau, 
des vitesses rapides, des courbes à grand rayon et des rails de ma- 
tière aussi résistante que possible, c'est-à-dire en acier fondu. Mais, 
pour étendre le système jusqu'aux points les plus reculés du globe, 
il faudra prendre en considération l'économie de la construction et 
de l'entretien pour des vitesses modérées et un trafic médiocre. 

« Au lieu de se plonger dans les entrailles des montagnes et des 
collines, de traverser et de retraverser les rivières sur. une série 
nombreuse de travaux monumentaux, les nouveaux chemins de fer 
devront contourner maintenant en zigzag les terrains inclinés et se 
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plier aux inflexions des gorges étroites; ils devront employer un 
matériel roulant plus flexible, plus léger, muni de freins plus puis- 
sants et doué de plus d'adhérence. Grâce au concours du télégraphe 
électrique et h la facilité de bien ordonner la circulation, le nombre 
des trains pourra néanmoins être réglé de manière à desservir un 
trafic important; plusieurs ingénieurs croient même que l'on pour- 
rait obtenir une exploitation plus avantageuse sur nos lignes de 
premier ordre en diminuant le poids du matériel. 

« La puissance modératrice sur plusieurs des chemins de fer 
français et espagnols a reçu uu grand accroissement d'une ingé- 
nieuse combinaison due a M. Le Chàtelier, désignée sous le nom 
d'emploi de la contre-vapeur (1), et consistant à se servir de la 
machine en quelque sorte comme d'une pompe à refouler la vapeur 
et l'eau dans la chaudière. 

« Tandis que l'extension des communications occupe peut-être 
la majorité de nos ingénieurs, d'autres s'attachent à perfectionner 
les armes offensives et défensives. A peine étions-nous revenus de 
l'étonnement causé par les terribles effets du canon de M. Arm- 
strong, du projectile de M. Whithworth ou de l'artillerie d'acier 
consolidée sous le choc du marteau gigantesque de M. Krupp, que 
nous avons entendu parler de cuirasses d'une résistance et d'une 
ténacité capables de soutenir les coups de ces terribles engins. 
Mais bientôt M. Palliser et M. Grùson répondent a ce défi par l'in- 
vention d'un canon plus monstrueux ou d'un projectile trempé, et 
presque aussitôt encore on propose de nouveaux blindages capables, 
par leur dureté ou par leur énorme poids, de braver les projectiles 
quelconques qui viennent se briser contre eux par le seul effet de 
la vitesse dont ils sont animés. 

« Les vaisseaux à éperon, munis de pesantes cuirasses, étaient 
regardés, il y a quelques années, comme les armes les plus formi- 
dables, et, il faut le dire aussi, les plus coûteuses que le génie de 
l'homme eût jamais imaginées. Mais ils sont maintenant surpassés 
par les vaisseaux à tourelles du capitaine Coles, habilement con- 
struits par MM. Laird frères et portant des tours armées de pièces 
d'une puissance formidable. Os tours, par leur épaisseur extraor- 
dinaire et par l'obliquité sous laquelle les projectiles doivent presque 
toujours les frapper, défient la plus puissante artillerie. 

« Par une disposition ingénieuse, le capitaine Monereiff abaisse 
les pièces après le tir, en les faisant reculer sur un affût oscillant. 
Il supprime ainsi les inconvénients des embrasures, qui sont le côté 

< 1 ) Voir sur ci? sujet, dans le précédent numéro, le compte rondu du système de tnnrcht- 
•i mmre-rapeur de M. Le Chàtelier. 
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faible des ouvrages défensifs, et obtient une sécurité relative pendant 
qu'on charge de nouveau. 

« On doit espérer que les diverses nations, après avoir ainsi per- 
fectionné les moyens redoutables de l'attaque et de la défense, s'abs- 
tiendront longtemps d'en user; mais il est consolant de penser au 
moins que si le malheur arrivait, les luttes ne sauraient être de 
longue durée et devraient bientôt cesser par l'épuisement total des 
finances, déjà fort atteintes par ces tristes préparatifs. 

« Tandis que la science et le génie mécanique s'efforcent d'attein- 
dre de tels résultats, les germes de nouveaux progrès, plus grands 
encore, se développent dans nos ateliers de construction, dans nos 
forges et dans nos fonderies. C'est dans les usines que les métaux 
sont disposés, raffinés et transformés. C'est la que s'est préparée 
une révolution remarquable dans l'art des constructions, par la 
découverte des moyens de produire en grandes quantités, à des 
prix modérés, une matière d'une résistance plus que double de celle 
du fer, matière non fibreuse, présentant dans tous les sens la même 
ténacité , et susceptible de prendre une dureté qui varie presque 
depuis celle du diamant jusqu'à celle du cuir. 

« Donner à ce produit le nom d'acier fondu, ce serait paraître le 
regarder comme cassant et irrégulier dans sa trempe, tandis que 
ces défauts ne lui sont nullement essentiels. Cette nouvelle matière, 
telle qu'on la fabrique pour les constructions, peut réellement être 
à la fois dure et tenace, comme on le voit par les cordes d'acier qui 
ont si puissamment contribué au succès du labourage à vapeur. 

« L'emploi de l'acier dans les machines a fait des progrès con- 
stants depuis 4850 environ, époque à laquelle M. Krupp, d'Essen, 
commença à livrer au commerce de grandes barres que l'on conver- 
tissait ensuite en rails, en essieux, en canons, et en les fondant sous 
des halles qui contenaient des centaines de creusets. 

« Le procédé de M. Bessemer, en dispensant du puddlage et en 
utilisant le carbone de la fonte pour obtenir la fusion du métal, a 
donné une vaste extension à l'usage de l'acier fondu pour les rails, 
les bandages de roues, les chaudières à vapeur, etc. 

« Ce procédé ne peut néanmoins s'appliquer qu'aux fontes de 
nature supérieure, contenant beaucoup de carbone, mais exemptes 
de .phosphore ou de soufre qui altère profondément la qualité de 
l'acier. Le puddlage, à moins que le procédé nouveau de décarbura- 
tion de M. Heaton ne le supplante, le puddlage, disons-nous, est 
encore nécessaire pour purifier les fontes inférieures qui consti- 
tuent la plus grande masse de notre production ; et le fer puddlé ne 
peut être amené à l'état d'acier fondu qu'en subissant une fusion 
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spéciale. On y parvient maintenant avec succès pour des quantités 
de trois à quatre tonnes à la fois sur la sole des fours régénérateurs 
à gaz de la fonderie d acier de iMM. Siemens, à Landare, et ailleurs; 
dans cette usine, on fabrique aussi de l'acier fondu, en quantité 
limitée jusqu'à présent avec du minerai de fer, sur lequel on opère 
en grandes masses, et que l'on fond avec une proportion conve- 
nable de fonte de fer. Le fourneau régénérateur a gaz, dont l'emploi 
se propage rapidement dans les verreries, les forges, est incon- 
testablement propre à cette fabrication, parce qu'il joint à une 
intensité de température, qui n'est limitée que par la fusion des 
matières les plus réfractai res, une extrême modération dans le 
tirage et une grande neutralité dans la flamme. 

« Ce procédé et plusieurs autres dont l'origine est récente* ten- 
dent à la production prochaine d'une classe de matériaux très-supé- 
rieurs et d'un bon marché relatif, qui remplaceront vraisemblable- 
ment bientôt le fer dans les constructions. Les ingénieurs hésitent 
encore, non sans raison, à construire les ponts, les vaisseaux et le 
matériel roulant, avec ces nouvelles matières, parce qu'il n'a point 
été publié d'expériences en nombre suffisant pour préciser la ques- 
tion, sur la limite à laquelle on peut leur faire supporter des efforts 
d'extension, de compression et de torsion ; et aussi parce que l'on 
ne possède pas assez d'informations sur les moyens d'en éprouver la 
qualité. Cette fâcheuse lacune paraît cependant devoir être bientôt 
comblée, par la publication des expériences exécutées depuis quelque 
temps à l'arsenal de Woolwieh sous la direction d'un comité nommé 
par l'institution des ingénieurs civils. 

« J'annonce aussi avec plaisir un prochain rapport très-appro- 
fondi de M. W. Fairbairn sur ce sujet. En attendant, M. Kirkaldy 
nous a rendu un excellent service en nous faisant connaître, sous 
une forme qui inspire une entière confiance, la résistance et la duc- 
tilité de tous les échantillons que nous lui avons soumis. On a vu 
aussi avec beaucoup d'intérêt les résultats des expériences que 
M. Witworth a tentées pour rendre superflu l'usage du marteau ou 
des cylindres, en coulant l'acier dans de forts moules en fonte en 
exerçant sur lui, pendant qu'il est à l'état semi-fluide, un effort con- 
sidérable au moyen d'une presse hydraulique. 

« Mais, en supposant que cette nouvelle matière soit amenée au 
plus haut degré d'uniformité et de bou marché, et que l'on connaisse 
parfaitement la limite de sa résistance, les ingénieurs, constructeurs 
ou mécaniciens, u'en auront pas moins encore une tâche importante, 
celle de combiner leurs projets de manière à utiliser ses propriétés 
spéciales. Si pour l'exécution d'une poutre métallique, par exemple, 
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le dessin restait le même que pour une poutre en fer ordinaire, et si 
toutes les pièces de la poutre métallique étaient seulement réduites 
dans le rapport inverse de la résistance de la nouvelle matière à 
celle du fer, cette poutre ne manquerait pas d'être écrasée sous la 
charge des épreuves, par la simple raison que Taire réduite de la 
section de chacune des parties, par rapport à sa longueur, ne don- 
nerait pas assez de résistance transversale, autant vaudrait presque 
composer le dessin d'une charpente en bois, puis l'exécuter en fer, 
en se bornant à réduire la section transversale de chaque pièce. 

« L'avantage de l'emploi d'une matière plus résistante devient 
surtout visible dans la construction des ponts de grande dimension, 
où le principal effort, soutenu par chaque partie, résulte du poids 
de la construction même ; car si l'on supposait que le poids de la 
nouvelle matière pût être calculé dans l'hypothèse que cette matière 
supporte sûrement une tension double de celle du fer, et que l'on 
réduisît seulement de moitié le poids du métal, il resterait un grand 
excès de résistance, qui permettrait de porter encore plus loin la 
diminution du poids. Lorsque l'on construit pour les pays étrangers, 
le prix du transport milite encore puissamment pour l'emploi du 
métal le plus résistant, quoique son prix par tonne puisse excéder 
notablement celui du fer. 

« Les investigations de la commission royale des houilles sur 
l'étendue et l'exploitation de nos mines de charbon, paraissent 
devoir nous assurer contre le danger de les voir bientôt épuisées ; 
néanmoins, on ne saurait nier l'importance d'économiser les pré- 
cieux dépôts dans la production de la vapeur, dans les opérations 
métallurgiques et dans les usages domestiques. 

« Le pouvoir calorifique résultant d'un kilogramme de houille 
peut maintenant être exactement estimé en unités de chaleur, 
d'après son analyse ; et les unités de chaleur peuvent non moins 
exactement être évaluées en unités de travail dynamique ou d'action 
chimique. Si nous connaissons donc la consommation d'une machine 
à vapeur ou d'un fourneau métallurgique, nous pouvons, grâce aux 
sciences physiques, dire combien cet appareil utilise ou dissipe 
d'unités de îa chaleur développée par la combustion. 

« Parvenus a ce point, nous pouvons aussi connaître les causes 
de déperdition et, en les diminuant par des améliorations judicieuses, 
approcher de plus en plus de la perfection absolue que nous n'at- 
teindrons pas, mais vers laquelle nous ne devons pas moins diriger 
constamment nos aspirations. Ainsi, 1 kilogramme de houille com- 
mune peut élever de 1°6 centigrade 666 kilogrammes d'eau ou 
développer un travail dvnamique de 682,700 kilogrammètres ; 
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tandis que le produit effectif de nos meilleures pompes ne dépasse 
pas 304,800 kilogrammètres par kilogramme de houille. 

« Ainsi encore, 1 kilogramme de houille devrait pouvoir chauf- 
fer 33 kilogrammes de fer, jusqu'à la température soudante, c'est-à- 
dire jusqu'à 1,648 degrés centigrades environ; tandis que dans un 
fourneau ordinaire, cette quantité n'élève pas même à ce point 
2 kilogrammes de fer. Ces chiffres suffisent pour montrer combien 
est encore vaste devant nous le champ des perfectionnements. 
Quoique l'on puisse dire aussi que la chaleur est le principe moteur 
de tous les phénomènes de la nature, elle nous nuit cependant 
quand elle est en excès ; elle fait souvent échouer nos procédés ; et 
dans les pays chauds du dans les assemblées trop nombreuses, 
elle nous devient aussi incommode qu'un froid excessif. 

« Pourquoi donc, demandera-t-on, ne recourons-nous pas à des 
appareils réfrigérants pendant l'été, comme à des appareils de 
chauffage pendant l'hiver, si l'on veut prouver que l'un de ces 
moyens soit à peu près l'équivalent de l'autre pour la dépense? 

« Or, aussi longtemps que nous ne compterons que sur nos 
glacières ou sur celles des pays environnants, le rafraîchissement 
de nos habitations sera un objet de luxe coûteux; mais je crois que 
des machines convenables permettraient d'atteindre ce but moyen- 
nant des frais absolument minimes. 

« On a déjà construit une machine capable de produire 9 kilo- 
grammes de glace par kilogramme de houille brûlée (t); tandis que 
la chaleur positive, développée par la combustion de 1 kilogramme 
de glace, est environ comme 12,000 est à 170 ou comme iTO est à 1 . 

« Ce résultat suffit déjà pour motiver, sur une grande échelle, 
l'emploi des machines à rafraîchir; mais il est difficile de dire quels 
seraient les résultats d'une machine fondée sur les seuls principes 
de la dynamique, parce qu'aucune machine de ce genre n'a été 
encore l'objet d'une rigoureuse théorie ; on sait, par exemple, que 
le passage d'un kilogramme d'eau de l'état liquide à l'étal gazeux 
exigera un nombre donné d'unités de chaleur qui pourront être 
produites par la combustion de la houille ou par la dépense d'un 
travail dynamique facilement calculable, mais dans la conversion de 
cette eau en glace on gagnerait de la chaleur au lieu d'en perdre, 
et l'on pourrait, ce me semble, la rechercher dans quelque autre 
partie de la machine, et la recouvrer sous forme de chaleur sensible 
ou de travail développé. » 



(1) Nuinlans h PiiMtriitirm imltisinclir, vol. Mil .1 \V, 1rs machines a faire la tflace de 
M. Carré, ci.nslruilos a Paris, par MM. Mignon H llouurt. 
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PROCÉDÉ D'AMIDONNAGE PERSISTANT DES TISSUS, 

FILS ET FIBRES D'ORIGINE VÉGÉTALE, 
breveté, par M. Lange. 

Il s'agit, dans ce procédé, d'un amidonnage persistant des tissus, 
fils retors et en général de tous les fils d'origine végétale, tels 
que coton, lin, chanvre, etc., sans que l'amidon ait besoin d'être 
jamais renouvelé, et sans qu'il puisse être enlevé par le lavage. 

Les matières ou substances à employer sont l'acide sulfurique 
ou ses équivalents et le chlorure de zinc. 

On peut atteindre le même but en employant l'acide sulfurique 
concentré ou l'acide sulfurique dilué dans un quart ou un tiers d'eau, 
suivant la masse, et refroidi à une température de 15 à 17 degrés 
centigrades, ou enfin du chlorure de zinc concentré. 

Dans l'un comme dans l'autre cas, les fibres végétales sont trans- 
formées et appropriées; cette invention rend inutile l'emploi des 
amidons et de tous les succédanés. 

Pour obtenir un amidonnage absolu des étoffes et autres articles, 
on emploie une disposition telle, que les étoffes circulent sur un 
rouleau qui plonge jusqu'à la moitié dans un liquide acide, eu y 
tournant sur lui-même d'une manière continue. L'étoffe est de cette 
manière très-régulièrement mouillée. Pour les tissus qui ne se 
laissent imbiber que très-difficilement, on superpose un deuxième 
rouleau sur le premier qui tourne dans le liquide acide, et on fait 
circuler l'étoffe très-rapidement entre les deux rouleaux. 

Quant aux tissus qu'il s'agit de roidir au plus haut degré, comme\ 
les étoffes de lin, on réduit la marche des rouleaux et on augmente 
la pression pour faire agir l'acide d'une manière plus tenace. 

Aussitôt que les étoffes à amidonner ont quitté l'acide et les 
rouleaux, il {put les plonger dans un réservoir d'eau pour les laver 
complètement et pour les dépouiller de l'acide. Pour mieux atteindre 
ce but, on peut faire circuler les étoffes amidonnées dans une dis- 
solution d'ammoniaque ou autre solution, ce qui chasse toute trace 
d'acide, puis on les nettoie dans de l'eau pure. 

Le procédé qui précède constitue un amidonnage indestruc- 
tible, et l'amidon est tellement incorporé aux tissus que ni le lavage 
ni le chauffage ne peuvent l'en expulser. 

Ce procédé a, en outre, l'avantage de préserver entièrement les 
étoffes amidonnées de la destruction par les insectes, comme par 
exemple les mites, ou autre pourriture inhérente à la matière. 

Enfin les étoffes amidonnées par ce procédé prennent plus rapi- 
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dément la couleur à l'impression ou à la teinture, et les couleurs 
s'y fixent d'une manière plus rapide et plus brillante, bien qu'il 
suffise, pour une nuance déterminée, avec l'indigo notamment, 
d'emplover une quantité plus faible de couleur. 

Enfin l'inventeur mentionne, comme un point essentiel de son 
procédé, l'application des acides à la surface des taffetas, fils et 
tissus en général. 



COTON-POUDRE 

EMPLOYÉ POUR LE SERVICE DES MINES. 

• 

Parmi les documents qui furent présentés à la dernière session 
du parlement anglais, nous trouvons dans Pall Mail Gazette l'examen 
de quelques mémoires traitant de la production du coton-poudre 
ou d'autres substances explosives, et de quelques règles à suivre 
pour l'emploi de ces substances dans les travaux de mine. 

En février 1864, est-il dit, un comité spécial fut nommé par 
lord Grey pour rechercher quelles pouvaient être les propriétés 
du coton-poudre comme substitut de la poudre à canon, dans ses 
applications à la guerre et à l'industrie. 

Le rapport du général Sabine, président du comité, était basé 
sur le succès qu'on avait obtenu dans les expériences autrichiennes 
avec du coton-poudre, et l'exposé des avantages qu'on avait reconnus 
dans ses applications a l'artillerie. 

Le comité tint jusqu'en 1868, époque oii il fut dissous, par suite 
de l'absence de résultats définitifs, et cependant, à un certain moment, 
on put supposer que le remplacement de la poudre ordinaire par le 
coton-poudre serait décidé. 

Quoi qu'il en soit, nous allons nous occuper spécialement des 
expériences qui ont été faites principalement pour les travaux de 
mines et qui constituaient une partie des documents soumis au par- 
lement. 

Ce point de vue de la question est, dans tous les cas, moins 
difficile et moins compliqué à examiner que celui qui se rattache à 
l'emploi du coton-poudre pour l'artillerie et les petites armes. Aussi 
les expériences nous paraissent être suffisamment concluantes. 

Ces expériences furent faites principalement dans les mines et 
les carrières appartenant à M. Beaumont, qui donna toutes les faci- 
lités possibles pour atteindre le but voulu ; ces mines sont situées 
dans le voisinage de Allenheads, dans le Northumberland, et soni 
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sous la direction de M. Sopwith, membre du comité; il ne négligea 
rien pour que les expériences fassent aussi complètes et satisfai- 
santes que possible. Ces expériences peuvent être divisées en trois 
séries principales: 

1° L'emploi expérimental du coton-poudre sous la forme indi- 
quée par le baron de Lenk, c'est-à-dire une corde creuse préparée 
avec soin ; 2° le coton-poudre sous forme granulée et comprimée 
comme l'a proposé M. Abel; 3° le coton-poudre comprimé, en- 
flammé au moyen d'amorces détonantes. 

Le coton-poudre Lenk fut reconnu plus puissant que la poudre 
à canon essayée comparativement, dans la proportion de 5 à 6 
pour 1 ; mais il était en même temps beaucoup plus coûteux, son 
prix étant sept fois celui de la poudre à canon, poids pour poids. 
D'un autre côté, l'espace occupé par le coton-poudre était bien 
moindre que celui de la poudre à canon, avantage qui, cependant, 
a été neutralisé dans une certaine étendue par ce fait que la poudre 
à canon remplit mieux les irrégularités des trous de mines. 

L'absence de fumée avec le coton-poudre est un avantage dis- 
tinct, mais on doit aussi tenir compte des différences présentées 
par la nature des vapeurs qui se dégagent du coton-poudre après 
l'explosion quand la combustion est imparfaite, et qu'on dit être 
nuisibles à la gorge et aux yeux. 

Le comité s'enquit auprès d'inspecteurs et de mineurs des avan- 
tages comparatifs ou des objections à opposer à l'emploi du coton- 
poudre et de la poudre à canon. 

Les mineurs admettent la supériorité du coton-poudre comme 
étant d'un effet plus puissant, mais ils font des objections sérieuses 
pour le développement des gaz, et dans quelques cas le coton- 
poudre leur parait donner moins de sécurité, cette substance étant 
plus susceptible d'une inflammation accidentelle. Ils reconnaissent 
que la poudre à canon possède la propriété de mieux se faire pas- 
sage dans les cavités, ce qui est un avantage pratique considérable. 

La seconde série d'expériences fut faite avec du coton-poudre 
granulé et comprimé, préparé avec de la pulpe; le coton-poudre 
sous chacune de ces formes est loin d'être une substance plus par- 
faite que lorsqu'il est préparé en corde creuse, mais il prouva qu'il 
produisait plus d'effet comme poudre de mine, ce qui fut attribué, 
d'une part, à la plus grande rapidité avec laquelle il s'enflamme lors- 
qu'il est sous la forme de légères granules, et d'autre part, à ce que 
les granules introduites dans les trous de mines les remplissent 
mieux que lorsque le coton-poudre est sous forme de corde. 

Dans le cas de coton-poudre comprimé, qui fut employé sous 
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forme de losanges de petites dimensions, on constata sa supériorité 
sur celle du coton-poudre en corde ou granulé, et cela grâce à ce 
fait qu'il occupe moins d'espace, et qu'alors il laisse plus de place 
dans le trou de mine pour un degré de bourrage proportionnelle- 
ment plus grand, en même temps qu'il permet de reporter l'agent 
destructeur bien en arrière, c'est-à-dire dans un centre résistant se 
trouvant plus éloigné de la surface que son action doit détruire. 

Le coton-poudre comprimé fut donc préféré à la substance gra- 
nulée, non-seulement par son effet destructeur supérieur, mais 
encore pour celte raison que l'on ne craint pas qu'il se loge de 
petites particules sur les parois des trous. 

Ces résultats furent exprimés en ces termes : « Il résulte des 
essais que l'emploi du colon-poudre, soit sous forme comprimée ou 
granulée, tel qu'on l'a utilisé dans les expériences, doit être em- 
ployé pour les carrières, mines et toutes applications analogues ; 
que la puissance effective de son explosion, et que le petit espace 
qu'il nécessite comparativement lui donnent une grande supériorité 
sur les charges de coton-poudre employées en cordes. » 

La plus importante série d'expériences, cependant, fut la troi- 
sième, qui avait été entreprise par MM. Sopwith et Abel en février 
dernier. Dans l'intervalle qui s'est écoulé depuis la dissolution du 
comité, on a reconnu que lorsque le coton-poudre fait explosion par 
détonation au lieu d'une simple inflammation, il développe une 
action beaucoup plus puissante et totalement nouvelle. 

Parmi d'autres caractères importants du coton-poudre faisant 
explosion de cette façon, il y en a un qui, pour le mineur, est d'une 
très-grande importance. 

Le coton-poudre n'a pas besoin d'être enfermé étroitement, et 
on peut entièrement éviter le procédé dangereux de bourrage. 
Voici des exemples des résultats remarquables qu'on a obtenus. 
Dans une expérience, un mauvais trou fut rechargé, et l'explo- 
sion s'accomplit d'une manière effective; on fit observer alors que 
si on avait rechargé de mauvais trous de mines à la manière ordi- 
naire, soit avec de la poudre à canon, soit avec du coton-poudre 
préparé autrement, on n'aurait jamais pu arriver aux résultats qu'on 
a obtenus. 

Lu trou deO m 500, pénétrant dans le roc suivant un angle d'en- 
viron 45°, fut chargé avec 72 grammes de coton-poudre comprimé 
qui furent enflammés par détonation. Le roc fut mis en pièces pro- 
jetées dans toutes les directions, effet noté dans le rapport des in- 
specteurs comme un résultat extraordinaire. 

Ln trou de 0 n, 600 creusé verticalement dans une surface hori- 
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zontale et à l"370 d'une face, et 0 m 760 de l'autre face, le roc étam 
maintenu par les deux autres côtés, fut chargé avec 120 grammes 
de poudre-coton ; la hauteur du roc du sol de la carrière était de 
ty°13o. Le bloc entier fut brisé, vint au niveau du sol et plusieurs 
fragments furent dispersés. 

Le trou de mine, qui était regardé comme énorme, n'aurait pas 
pu être entrepris avec l'emploi de la poudre à canon; le travail 
accompli fut regardé comme exceptionnel. L'inspecteur des mines, 
témoin des expériences, établit que les résultats obtenus excédaient 
tout ce qu'il avait vu, et au delà de tout ce qu'on pouvait croire. 

Un intéressant tableau peut être donné des différents résultats 
obtenus par la détonation comparée avec l'explosion du coton- 
poudre au moyen d'une fusée ordinaire. 

Un disque de coton-poudre, pesant 28 grammes, fut placé sur 
une large plaque de pierre et enflammé au moyen d'une fusée 
ordinaire. 11 s'enflamma simplement sous forme d'une flamme 
brusque, sans beaucoup de bruit, entièrement sans violence, et 
fut brûlé en 30 secondes, ne causant aucun dommage aux sub- 
stances environnantes. 

Quand la même quantité fut placée sur la même pierre et 
enflammée par une amorce détonante, toute la masse fit explosion 
instantanément avec un bruit analogue à celui d'une pièce d'artil- 
lerie et avec un degré d'énergie destructive tel, qu'il faut avoir 
assisté à cette expérience pour s'en rendre à peu près compte. 
Non-seulement la pierre a été mise en pièces, mais les portions 
qui se trouvaient directement dans le coton-poudre ont été littérale- 
ment pulvérisées. . 

Quand nous ajouterons que cette substance offre toute sécurité 
pour la manipulation et le transport, et que sa combustion est telle- 
ment complète qu'il ne se produit aucun gaz nuisible, et que les 
amorces ne sont pas plus offensives que des capsules de fusils de 
chasse, nous croirons avoir assez fait pour appeler 1 attention des 
ingénieurs sur une question si pleine d'intérêt. 
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DES BREWTS DTNVENTION 

PRIS SOUS LE RÉGIME DE LA LOI DE 184». 

Deouis la loi de i844 sur les brevets d'invention, qui a fixé le 
Uepu s la 10 des demandcs ses( 

payement de la taxe par annuiie progl -essive- 
élevé rapidement et, sauf un arrêt en 1W» « w . I » 
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certificats daaaition, en ujusena t ntnitx „ na Av»**fi nar 
moyenne de 5,825. Voici, du reste, d après le ««h*ue pa 
ordre de S. E. le ministre de Vagriculture, du commerce et des ira 
vaux publics, le relevé exact : 

LE 9 OCTOBRE 1844 Jt'SQU AU i*" r JAKVltR 1W>». 
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1,9531 
2,272 
2,462 1 
3,279 1 
1,065 




1,071 

1,342 

1,358 

1,524 

1,428 

1,400 

1,516 

1,465 

1,449 

1,378 

1,329 

1,282 

1,260 

1,376 

1,353 



4,563 
5,398 
5,761 
6,1101 
5,828 I 
5,439 ' 
6,122 
5,941 
5,859 
5,890 
5,653 
5,472 
5,671 
6,098 
6,103 



[Total g^nt'ral au l«janv.l869 

(Il La dur*»- <1«? cet brevet» e»t déterminée 
cependant ne d*r.»«»«nl j»m»i» le maximum 



6,039 83,783 26,422 



110205 



relie 



d'un brevet pria antérieurement a lVlntt.fer. m»i« 
année». 



NOUVELLES ET NOTICES INDUSTRIELLES 



COMPTES RENDUS ET COMMUNICATIONS AUX SOCIÉTÉS SAVANTES 
INVENTIONS NOUVELLES. — BREVETS RÉCENTS 



Cylindres à vapeur à enveloppes chauffées. 

Récemment M. Mazelinc, ingénieur-constructeur au Havre, s'est fait breveter 
pour une disposition particulière destinée à entretenir dans les chemises des cylin- 
dres a vapeur des machines marines et de terre une température su péri dure à celle 
arrivant des chaudières aux cylindres, et par conséquent éviter les condensations 
et entraînements d'eau résultant des refroidissements occasionnés par la détente de 
la vapeur dans les cylindres, et de l'abaissement de température des parois momen- 
tanément en contact avec le vide du condenseur. 

C'est un grave inconvénient, selon l'auteur, que d'introduire la vapeur dans les 
cylindres après l'avoir préalablement fait passer dans les enveloppes; en effet, la va- 
peur arrivant des générateurs et circulant dans les enveloppes, éprouve un abais- 
sement de température qui se traduit par des condensations considérables que l'on 
reconnaît chaque fois que l'on purge les chemises. 

Or, dans les machines marines surtout, il n'y a pas de différence entre le niveau 
des cylindres et celui des chaudières, il n'y a pas de chute enfin, l'eau provenant 
du refroidissement dans les enveloppes est entraînée dans les cylindres. 

Dans les nouvelles machines à haute pression avec condenseur à surface, telles 
que les machines du yacht impérial l'Hirondelle, et encore celles destinées aux pa- 
quebots du Pacifique, on peut éviter l'inconvénient cité plus haut en consacrant une 
des chaudières de l'appareil au réchauffement des chemises du cylindre; cette chau- 
dière sera employée à une tension plus élevée que les autres, soit une atmosphère par 
exemple. Cette vapeur, dans son trajet, circulera autour des enveloppes des cylindres 
sans communiquer à l'intérieur ; puis de la elle traversera au besoin ou subsidiaire- 
ment une chaudière à serpentin qui contiendra une certaine quantité d'eau de mer a 
l'extérieur des tubes; cette chaudière sera close, bien entendu, et les vapeurs produites 
par le trajet de celles provenant des enveloppes et de la chaudière à haute pression 
se rendront dans le condenseur à surface, pour compenser les pertes provenant 
des évaporations soit des chaudières, soit des machines. 

La vapeur, de circulation provenant de la chaudière la plus élevée en pression, 
poussera devant elle toutes les vapeurs condensées vers les chaudières les moins 
élevées en pression, et dans lesquelles elle pénétrera facilement à cause de son 
excès de pression sur les autres. Avant de pénétrer dans les chaudières à plus basse 
pression, les vapeurs condensées soulèvent une soupape pUicée près de la chau- 
dière, et que la pression de ces derniers tient naturellement fermée tant que la 
vapeur à haute pression n'afflue pas ou n'est pas en excès sur celles à basse pression. 

Kn résumé, le principe de l'invention consiste donc dans l'écoulement dans le* 
enveloppes de cylindres, etc., d'une vapeur de circulation plus élevée bn tension, 
se rendant ensuitç dans des chaudières à plus basse pression. Enfin un retour d'eau 
a pression supérieure à la pression initiale des cylindres, pénétrant dans les chau- 
dières sans l'emploi d'aucun organe mécanique. 

Brassage des bières. 

M. E. Beanes, de Cordwalles, Angleterre, s'est fait breveter récemment en 
France pour un procédé de brassage des bières, qui consiste dans l'emploi d'acide 
sulfureux, à l'élat de gaz ou de solution aqueuse, ou de sulfites ou bisulfites acides 
de sodium, de potassium, calcium, magnésium, ammonium ou d'aluminium. Ces 
agents chimiques sont appliqués aux matières de brassin telles que malt ou sucre. 
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bas que la basse mer et son sommet au niveau de la pleine mer, se trouve entière- 
ment enseveli dans les sables, et par conséquent à l'abri des vagues et des coups 
de mer. Les deux tuyaux qui mettent en rapport l'appareil moteur avec l'air com- 
primé ou avec l'air raréfié du récipient pouvant être indéfiniment prolongés, le 
travail du flux moteur peut s'effectuer à n'importe quelle distance de la mer. En 
comprimant et refoulant dans un réservoir spécial au moyen de pompes mises en 
jeu par la machine à air, on peut régulariser le travail, et faire qu'il se produise 
d'une manière continue pendant iO à 12 heures. Ainsi emmagasiné, le travail du 
flux et du reflux de la mer pourra être mis, a des prix très-bas, au service de 
diverses industries, l'irrigation, la meunerie, les ateliers mécaniques, l'épuisement 
des mines, la production de la chaleur ou de la lumière électrique pour l'éclairage 
des phares, des balises, des bouées, etc. 

Société d'encouragement. 

Tiroirs de distribution. — M. Deprez présente un mémoire sur les appareils 
de distribution de la vapeur à deux tiroirs. Cette distribution est faite par deux 
tiroirs superposés : le tiroir principal et une glissière qui règle l'entrée de la 
vapeur dans cet organe. Chacune de ces deux pièces est conduite par un méca- 
nisme spécial mis directement en mouvement par l'arbre moteur. On peut diviser 
ces appareils en deux classes. Dans la première (système Meyer), les excentriques 
qui conduisent le tiroir principal et la glissière sont constants et calés d'une 
manière fixe sur l'arbre moteur, et les variations de la détente proviennent de 
l'écart des bords extrêmes de la glissière qui peut être modifié. Dans la seconde, 
une glissière invariable est menée par un appareil (coulisse de Stephcnson, etc.) 
qui lui imprime un mouvement dont l'amplitude change suivant la détente qu'on 
veut produire. M. Deprez examine, pour chacune de ces deux catégories, les con- 
ditions dans lesquelles se fait la détente. Pour la première, il fait voir comment on 
peut, dans chaque cas, déterminer le rayon et l'angle de calage de l'excentrique qui 
mène la glissière. Pour la seconde, il discute plus spécialement la distribution faite 
par M. Polonceau au chemin de fer d'Orléans, dans laquelle les deux organes mobiles 
sont reliés a deux coulisseaux indépendants menés par une même coulisse ren- 
versée. Il fait voir que le mouvement relatif de la glissière, par rapport au tiroir 
principal, est le même que celui que produirait, si ce tiroir était fixe, un excen- 
trique dont il détermine le rayon et l'angle de calage. 11 montre que ce système 
permet d'intercepter la vapeur en un point quelconque de la course du piston, à 
la condition que, pour les admissions supérieures à la moitié de la course, les 
coulisseaux des deux tiroirs soient menés par un même point de la coulisse; dans 
ce cas particulier, la distribution serait la même que celle produite par un tiroir 
simple à recouvrement. 

Chauffage au pétrole. - M. Troost, professeur a la Faculté des sciences, fait 
à la Société une communication sur l'emploi du pétrole comme combustible, pour 
chauffer les machines à vapeur, les locomotives et les fourneaux destinés à pro- 
duire de hautes températures. Le pétrole, ou huile minérale, est connu depuis la 
plus haute antiquité; mais il n'est l'objet d'une grande consommation que depuis 
1859, époque à laquelle des puits importants fournissant cette matière ont ete 
ouverts en Amérique. Les Indiens connaissaient déjà celle substance ; ils la recueil- 
laient en faisant, dans des endroits convenables, des trous de 3 mètres de profon- 
deur et de 3 mètres en tous sens, dans lesquels ils mettaient des couvertures de 
laine, desquelles ils retiraient ensuite l'huile. Maintenant celte huile est devenue 
tellement abondante, qu'elle sert à un grand nombre d'usages et peut même être 
employée comme combustible en remplacement de la houille. 
Par une distillation fractionnée on en retire trois produits utiles : 
1° L'essence de pétrole, très-inflammable, qui sert comme dissolvant du 
caoutchouc et d'autres substances; 2° l'huile d'éclairage qui ne doit pas donner 
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y éteint une ^chc , L , ^ , noycn par , cqu el on 

^^ 4 ^'XZTZl-oi en même temps e„ a le et pers.sunte. 

sumïillance d'un robinet facile a régler. . iY . in ta"es et on a construit 

eS^^ q^tratne son emploi. Le commerce ^ 

entrait pat l ^ 1 " * ttébul par des sinistres effrayants. Des naures 

pétrole a, en effet, été signait dès son u lemu , dies considérables ont 

ont pris feu; d'autres on rte e ".^^^^^ pendant longtemps, 
détruit des quartiers entiers de ^ cu ^ dangereuse. Cependant 

bien loin de pouvoir maîtriser les ^effets de ^ ™£ è * que ses propriétés 
les avantages qu elle présente sont certain., empereur a nouIu q ^ 
fussent l'objet d'une étude approfondie et .1 a charge M . ticnr 

le liquide le plus dilatable qu'on emploie dans les arts, et son augme n ™» 

ëvUcV facilement ce danger en laissant toujours au moins t 1 1res de udc par 
\>X pour donner h la dilatation la possibilité de s'opérer sans écoulement à 1 ex- 

l ^ U^eux^c'use d'incendie réside dans la volatilité Ires-grande d^ess^ces 
contenues dans les huiles brutes ou dans les huiles dites légère». Le pétrole nature 
es un produit très-complexe contenant des matières presque gazeuses, de* .essences 
vol ^^inflammables aussi, des huiles d'éclairage, etc. tandis que e hud 
lourdes, soit pour le graissage, soit pour le chauffage, ne s'enflamment qu a nnt 

h Tes l TuC miui ndes, sous ce rapport, peuvent être partagées en deux catégo- 
ries- les huiles légères, comme celle de Pensyvatme et notamment de 
ei es huiles lourdes, comme celles du Canada et de la Virginie occiden a .Ci* 
dernières, a 100 degrés, ne perdent a la distillation que 1 a 2 pour 100 de lu» 
ooids- portées à la température de 250», elles n'ont souvent perdu que J> a .» 
uour 'lOO Ces dernières, et les résidus de la distillation des huiles légères, son 
seuls propres à être cmplovés comme combustibles, et leur emploi en cet état est 
a peu près sans danger. Pour évaluer la chaleur dégagée pendant la combustion, on 

il) Voir le» communications faites par M. Sainte-Claire Deville à r Académie dos «virnee* 
cl rjue nous avons publiée* dans les vol. XXXVI et XXXVII de celte Revue. 
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a employé une locomobile de 6 chevaux, qu'on a disposée comme si elle était 
enfermée dans un calorimètre. Un réfrigérant a fait connaître la chaleur employée 
à produire de la vapeur; les gaz de la combustion ont été ramenés à une tempéra- 
ture égale à celle qu'avaient ceux de l'alimentation du foyer et ont ainsi fait con- 
naître la chaleur qu'ils entraînaient; enfin, pour tenir compte du rayonnement, la 
locomobile entière a clé enfermée dans une enveloppe composée de tuyaux de 
plomb dans lesquels circulait de l'eau. Par ces procédés, qui allient l'emploi de 
machines industrielles à l'exactitude des opérations de laboratoire, on a mesuré 
la chaleur produite par un kilogramme d'huile. Elle a été, en moyenne, dans les 
diverses épreuves sur des huiles lourdes de toute provenance, de 10,000 calories 
et s'est élevée jusqu'à 10,700 calories. 

La composition chimique de l'huile a été l'objet d'une série d'expériences dans 
lesquelles on a tenu compte du point d'ébullilion et de la provenance de chacun 
des produits analysés. Les huiles lourdes propres au chauffage des fourneaux 
peuvent être considérées, en moyenne, comme contenant : carbone 83.6 pour 100, 
hydrogène 12.7 pour 100, oxygène 3.7 pour 100 et leur densité diffère peu de 0.88. 

Des essais pour l'emploi du pétrole comme combustible ont été faits en Amérique 
et en Angleterre, et on avait toujours cm nécessaire de le réduire d'abord en 
vapeur, qui était ensuite brûlée dans le foyer par un courant d'air; mais il en 
résultait un mauvais emploi de la chaleur et un danger incessant d'incendie. En 
France, à l'usine à gaz de Paris, on a fait des essais du même genre en faisant 
rouler l'huile sur la sole du foyer; la flamme allongée qui est produite ainsi est 
surtout propre au chauffage des fours à réverbère; elle est abondante et allongée, 
et facile à régler. M. H. Deville, pour le chauffage des machines, des fourneaux et 
foyers, emploie une simple grille verticale dont les barreaux présentent une canne- 
lure du côté du foyer. L'huile arrive goutte à goutte a la partie supérieure de chaque 
intervalle et se partage entre les deux barreaux voisins, de manière à former comme 
des mèches verticales combustibles entre lesquelles se trouve un courant d'air 
intermédiaire. L'écoulement est réglé par le robinet d'alimentation, de manière 
que la vaporisation de l'huile soit complète au moment où le liquide arrive au bas 
de la grille. Pour consommer une plus grande quantité d'huile, il suffit d'incliner 
la grille d'une quantité convenable. 

Ce fourneau fournit une flamme brillante au point où s'opèrent la vaporisation 
et la combustion de l'huile, et au delà une atmosphère gazeuse incolore d'une très- 
haute température, dans laquelle un fil de platine rougit à blanc dans un temps 
très-court. On l'a employé au chauffage d'une locomotive de 00 chevaux allant à 
toute vapeur avec «les vitesses de 60 à 70 kilomètres par heure, et tous les soins 
qu'elle réclamait se bornaient au règlement du robinet d'alimentation. Dans cette 
expérience, la grande vitesse du train augmentait le tirage de la machine; elle 
permettait ainsi de brûler une plus grande quantité d'huile, et la facilité d'alimen- 
tation a été en raison même de la vitesse qu'on avait obtenue. En ce moment, on 
fait étudier au Havre la transformation du foyer des navires à vapeur pour pouvoir 
brûler à volonté du charbon de terre ou du pétrole. On pourra ainsi employer le 
premier combustible d'Europe en Amérique et le deuxième au retour. 

Ces propriétés importantes et l'utilité des huiles minérales dans leurs différents 
états ont donné un grand essor à leur exploitation. 

C'est en Pensylvanie, dans la contrée de quelques lieues d'étendue qui a reçu 
le nom de Oit Creek, que les premiers puits abondants ont été découverts en 1839. 
Depuis cette époque, des puits y ont été creusés en grand nombre ; d'autres régions 
des États-Unis et du Canada ont été exploitées, et on compte maintenant trois 
centres importants d'exploitation : 1» Oit Creek, qui est le plus considérable et qui 
fournit beaucoup d'huiles légères pour l'éclairage, où des puits ont donné 2,400 ba- 
rils et même quelquefois 4,000 barils d'huile par jour; 2° la Virginie occidentale, 
»'l 3° le Canada, qui, l'un et l'autre, produisent beaucoup d'huiles lourdes pour le 
graissage et le chauffage des fourneaux. A New- York, il s'est formé 317 compagnies 
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pour l'exploitation du pétrole; elles représentent une somme de plus d'un milliard 
cl la fièvre de l'huile a produit une exaltation inouïe. 

Les huiles de OU Crcek sout conduites par des moyens divers à Pitzburg, où 
elles sont distillées et préparées pour l'expédition. Celte distillation s'opère dans uu 
atelier enveloppé en avant dans une chambre en fer, disposée de manière qu'on 
puisse au besoin la remplir de vapeur d'eau, pour éteindre les incendies dès leur 
naissance, si un accident faisait enflammer les huiles distillées. 

L'Amérique est loin d'être le seul ]>ays où cette huile minérale puisse être 
extraite; on en trouve à peu près dans toutes les parties du monde; Y Europe, en 
particulier, en offre plusieurs gîtes importants. En France on doit signaler ceux 
d'Alsace qui sont sur une ligne parallèle a l'uxe du soulèvement du Rhin, laquelle, 
prolongée, passe par Dauphin (Basses-Alpes), où des schistes bitumineux sont 
exploités depuis longtemps. 

Cette même ligne relie les pétroles de Hanovre, de Holstein et de Suéde. Une 
autre direction passe par les sources de pétrole de Gabian (Hérault) et j»ar les 
mines de schistes bitumineux du Var, et, prolongée, par les sources de Panne 
(Italie), des Carpatlies (Hongrie), du Caucase, etc., et peut-être par les centres 
d'exploitation de l'Amérique. Il y a donc tout lieu d'espérer que la France sera, elle 
aussi, pourvue d'huiles minérales, surtout quand on aura poussé les puits de 
recherches à une profondeur suffisante pour atteindre, comme en Amérique, les 
terrains dévonien et silurien placés au-dessous du terrain houiller. 
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ENGRAIS CHIMIQUES 

par M. Michel Perret, propriétaire à Tullins. 

En donnant dans les numéros d'avril et d'août derniers de notre 
Revue, le Génie industriel, une notice historique sur les travaux de 
M. Michel Perret, comme manufacturier et comme agriculteur, nous 
avons cru devoir indiquer, d'une manière succincte, quelques-unes 
de ses idées sur les engrais chimiques, dont il s'est beaucoup 
occupé dans ces dernières années. 

Depuis, nous avons eu la bonne fortune, en parcourant l'Isère , 
que l'on peut regarder à juste titre comme l'un des beaux jardins 
de la France, de voir de près les divers essais qu'il a faits dans 
ses propriétés, et de constater les résultats vraiment remarquables 
qu'il a obtenus. 

Il nous est resté, après cette visite de plusieurs jours, la con- 
viction que ses idées, expérimentées depuis bientôt dix ans, 
prennent aujourd'hui une véritable importance par leur application 
en grand, et sont appelées, par cela même, à rendre de grands 
services à nos agriculteurs en se propageant comme elles doivent 
le faire très-rapidement. 

Pour nous qui, comme nos lecteurs le savent, sommes constam- 
ment à la recherche des progrès dans tout ce qui a rapport à l'indus- 
trie et à l'agriculture, nous avons profité de l'heureuse circonstance 
qui s'est présentée de recueillir dans des conversations intimes, 
de la bouche même de M. Michel Perret, les explications verbales 
qu'il a eu l'extrême obligeance de nous donner, et à la suite des- 
quelles il a bien voulu nous transmettre des notes écrites, nous per- 
mettant de publier sur ce sujet important le travail que l'on va lire. 

Ce travail sera vu, nous n'en douton* pas, avec le plus vif 
intérêt, au point de vue de l'économie agricole française. 

La liberté du commerce des céréales a constitué pour les trois 
régions principales de la France : 

« le Nord, le Centre et le Sud, » 
une situation nouvelle qui doit modifier profondément le régime de 

leur agriculture. 

Le Nord, par le simple effet de son climat, se trouve dans une 
situation favorable pour la production du blé, à l'aide de la produc- 
tion industrielle du sucre, et de l'alcool. La betterave, employée 
pour ces deux industries, fournit, en effet, un assolement essentiel- 
xxxviii. ai 
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îement favorisé par l'humidité atmosphérique; aussi les sucreries et 
Tlmenes se multiplient sur ce sol et lui restituent sous a 
forme de pulpes et d'autres débris, les aliments enlevés à la teire 
par les rélois abondantes de betteraves et de blés; de teUe sor^ 
qu'avec une intelligence bien entendue de ce système de restitution, 
les terres du Nord peuvent maintenir leur fertilité et même 1 ac- 
croître avec quelques additions de phosphates. 

Ce svstème de culture est le type de celles quon pourrai appeler 
restituantes, parce que le produit utile qui en résulte n enlève à la 
terre aucune des substances que la plante en a extraites pour se ^con- 
stituer. En effet, le produit « sucre ou alcool >> n'étant qu un hydrate 
de carbone, 



Gliicow Kkoei 



C «H 1 *O tï = 4{CO«)4-2(C 1 H 6 O s ) 

s'est formé avec les seuls éléments atmosphériques, et les débris du 
végétal contiennent tous les autres éléments enlevés au sol par la 

vie de la plante. , 

Donc, en restituant ces débris principalement sous la forme du 
fumier des animaux qui les ont consommés, on doit obtenir une 

fertilité indéfinie. . 

Les effets remarquables qui ont suivi, dans le Nord, 1 application 
de cette théorie (faite après coup, il est vrai, et pour les expliquer), 
ont engagé la région du centre à suivre la même voie; mais les 
résultats ont été déplorables : un grand nombre d'usines à sucre et 
à alcool sont tombées les unes après les autres; et il a fallu renon- 
cer généralement dans cette région h obtenir par la betterave des 
rendements élevés en céréales. 

La région du Midi a également fait des essais de culture indus- 
trielle de betteraves ; mais ils ont dû être abandonnés presque 
aussitôt par l'évidence de l'insuccès ; il a été démontré ainsi que 
l'humidité du climat exerce une influence décisive sur la richesse 
saccharine de la bette wve. 

Le Midi a facilement pris son parti de cette déception : 1 ardeur 
de son climat lui permet de planter de la vigne presque partout et 
il marche dans cette voie avec succès. 

Le centre ne peut user de cette ressource que sur des surfaces res- 
treintes de coteaux bien exposés ; ses plaines les plus fertiles atten- 
dent encore l'assolement qui donnera les rendements de blé élevés. 

Ces faits, observés par M.Michel Perret dès le début de sa car- 
rière agricole, lui firent rechercher, parmi les plantes it produit 
atmosphérique, celles qui pourraient convenir à la fertile plaine du 
Graisivaudan qu'il habite. 
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Le chanvre, qui réussit parfaitement dans cette vallée, semblerait 
réunir les conditions désirées ; cependant cette plante est de moins 
en moins cultivée à cause de la grande quantité d'engrais quelle 
exige. 

L'idée de faire servir les débris des plantes à produits atmos- 
phériques a été facilement appliquée dans la culture des graines 
oléagineuses par la fumure directe avec leurs tourteaux. Mais des 
difficultés de manipulation se présentaient pour employer les rési- 
dus du chanvre avec le mode généralement en usage jusqu'alors. 

L'auteur s'est attaché à les vaincre, en recherchant des moyens 
simples et à la portée de tous les travailleurs. Disons que, grâce 
aussi a sa grande habitude de mise en œuvre, il a réussi à consti- 
tuer pour le cultivateur des éléments précieux entièrement perdus 
dans la culture ordinaire. 

Ces éléments, véritables engrais, sont : 

1° Les eaux de rouissage ; 

2° Les gaz provenant de cette réaction; 

3° Les tiges ligneuses, racines et feuilles. 

Nous devons rappeler à ce sujet que jusqu'à présent le rouis- 
sage du lin et du chanvre, dans les campagnes, se fait, en général, 
dans l'eau des ruisseaux, des rivières ou des étangs, ce qui produit 
des émanations très-préjudiciables à la santé des habitants. 

Or, par son mode d'opérer, qui, comme nous l'avons vu àTullins, 
consiste à rouir dans des citernes ou réservoirs étanches, recou- 
verts avec les débris du teillage, M. Perret remédie à l'inconvé- 
nient reproché au système habituel, et obtient en outre une sorte 
de purin qui, mélangé avec les débris imprégnés de gaz, devient un 
engrais puissant, ne coûtant presque rien, puisqu'il suffit, pour le 
transporter, d'appliquer sur le réservoir une pompe qui monte le 
liquide dans des tonneaux que l'on amène sur la terre à arroser. 

Sous ce rapport, le procédé de l'inventeur mérite de grands 
éloges par les services qu'il rend à l'hygiène publique, comme à 
l'agriculture. 

Un phénomène digne d'attention et constaté par 1 expérience, 
c'est que l'engrais produit par l'ensemble des débris de la plante 
{chanvre) n'est pas propre à la germination de cette même plante, 
tandis que le blé, au contraire, y végète admirablement. 

Ce fait est une preuve de plus en faveur de la nécessité des 
alternances qui ont été fondées généralement, jusqu'ici, sur d'autres 



motifs. . . 

Dans le cas présent, le chanvre refusant de se nourrir de ses 
propres débris, il fallut choisir la plante qui s'en accommodait 
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ÎT mieux; >es divers essais ^J^J • 
fait reconnaître que c'était le blé, dou est résulte, p 

assolement biennal. addition d'en- 

Le chanvre vient sur une terre fite des 

grais chimique, et le blé lui succède ,1 année suivante p _ 
débris de chanvre incorporés au sol, qui en absoroe 

ment toutes les émanations. dVxnérience de M. Perret, 

Nous avons pu voir, dans les ^"P 8 ,*^^^ avec tous 
. fl TllUin<; le chanvre et le blé rivaliser de richesse avec vous 
près de Tullins, le cnanvre « et ne mesu _ 

î* /mntrpp- les chanvres récoltes ceiw; am»v 
S» p- S* 3 Lires de hauteur, malgré uue sécheresse 

presque générale et persistante de écheUe dans 

Ces données, appliquées aujourd hut «"P™^ respoir 
les propriétés de l'habile et savant ag>'«; ™f r P^tes 
que P ,e Régime du centre do ^^^£5 * «• 
textiles, une spécialité de culture tavordme v svsleme 
Les corn A'onsdengrais chimiques " é ^^^ C ^S«. ; 
ont été, pour le persévérant inventeur un su et d étude * 

1« —s de 

L^roSéments constitutifs des engrais chimiques : 

LES PHOSPHATES, LA POTASSE ET LAZOTE 

demandent, pour être facilement «-^.^5221 
il est indispensable de réduire la dépense si Ion veut seneu 

sulftÏe pour être converti en superphosp^e ou phosphate ac<ac . 

PhOMCaO,2HO). 
Cette opération doit être faite évidemment par les fabricants 
d'acide qui peuvent se contenter de la rémunération de leur, fia s 
^ r .e mélange facile et peu coûteux de .acide avec e phosphate 
en considérant la conversion comme un s.mple moyen d emballage 

^ '^Scet acide en France est moins é.evé qu'en Angle- 
terre par l'effet de résistent» de gisements considérables de pjrites 
dans le département central, « le Rhône. » 

Or M Michel Perret, copropriétaire de ces mines, peut, seim 
nous exercer une grande influence sur cette question des super- 
phosphates, dont il s'applique, comme nous le savons, d'autre part, 
en chimiste habile, à perfectionner les procédés. Aussi, nous 
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sommes convaincu que, dans un avenir prochain, le prix pourra en 
être réduit considérablement. 

Il est vrai que la potasse, qui est le second élément de l'engrais 
chimique, ne se présente pas jusqu'à présent sous des conditions 
suffisamment économiques. 

La découverte, faite récemment en Allemagne, de gisements de 
chlorure de potassium, n'a pas résolu complètement la difficulté, 
parce que, dans cette combinaison, la potasse ne s'assimile pas 
comme à l'état isolé. 

M. Michel Perret a cherché à extraire cette pousse du chlorure 
de potassium par le moyen employé pour le chorure de sodium ; 
mais cette opération nouvelle, tout en diminuant notablement le prix 
de revient, étant encore néanmoins trop coûteuse, il vient d'essayer 
un système tout différent dont les heureux résultats ont été constatés 

cette année. 

Voici la donnée sur laquelle il s'est fondé : 

Le troisième élément constitutif de l'engrais chimique est géné- 
ralement le nitrate de soude, dans lequel l'acide nitrique fournit 
l'azote a plus bas prix que dans toute autre substance ; mais la soude 
est tout au moins inutile pour la végétation. De plus, dans le chlo- 
rure de potassium, la potasse seule est utile et le chlore n'est qu'un 
embarras. 

Or, quand on met en contact, à chaud, une dissolution de 
nitrate de soude avec une dissolution de chlorure de potassium, il 
se fait un échange de base, et l'on obtient du nitrate dépotasse et du 
chlorure de sodium, c'est-à-dire l'engrais par excellence : 

Le nitrate de potasse, dont tous les éléments s'assimilent facile- 
ment ; 

Et le chlorure de sodium stimulant de la végétation, ainsi que 
le démontrent les relais de mer qui en sont imprégnés. 

Cette réaction n'est pas absolument complète ; mais elle est suf- 
fisante pour opérer la conversion de la plus grande partie des sub- 
stances mises en contact. 

La dissolution mélangée avec des phosphates en poudre cris- 
tallise immédiatement, et produit un engrais solide d'un transport 
facile. 

Cette opération, qui est extrêmement simple, comme on le voit, 
pourrait être faite sans difficulté par les cultivateurs, qui achèteraient 
les matières premières de la composition directement aux sources 
de production, et qui, outre l'économie éuorme qu'ils réaliseraient, 
auraient encore la certitude de la bonne qualité des produits. 

Nous pensons aussi, avec l'auteur même, que la chaleur naturelle 
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des fumiers suffirait pour opérer la réaction, et qu'eu plaçant le 
mélange des nitrates et chlorures dans un fumier abrité et réguliè- 
rement humecté, la formation du nitrate de potasse aurait lieu; 
l'opération serait ainsi à la portée de tous les cultivateurs. 

Elle aurait encore l'avantage de faire participer ces produits 
très-solubles à la propriété que possède lé fumier de retenir dans 
ses cellules les substances solubles. 

M. Perret attache une grande importance à ce mode d'alimen- 
tation des végétaux; il a déjà démontré, par des expériences 
directes, que les plantes ont la faculté de retenir dans leur séve des 
aliments , sans pour cela les assimiler entièrement ; d'où il peut 
résulter une grande perte d'engrais, lorsqu'on les administre à l'état 
de simple dissolution. 

Cet état de dissolution a dû paraître le meilleur, puisque les 
organes des plantes sont faits pour absorber les liquides et non les 
solides ; mais on n'a pas tenu compte de la faculté que doivent avoir 
les plantes comme tous les êtres vivants, d'absorber des aliments en 
quantité plus considérable que ceux qu'ils utilisent. 

A vrai dire, cette élasticité d'alimentation est une condition sans 
laquelle la vie serait à chaque instant compromise; elle permet les 
écarts de régime que les plantes doivent pouvoir subir sans incon- 
vénient pour elles-mêmes, mais non sans dommage pour la source 
de l'aliment qui s'épuise vite, si le végétal y puise outre mesure. 

C'est pour cela sans doute que les déjections des animaux, dont 
les parties solubles sont renfermées dans les cellules végétales des 
litières, sont dans un état parfaitement convenable à l'alimentation 
des plantes. Celles-ci reçoivent la nourriture, qui se détache du 
fumier d'étable, lentement, et au fur et à mesure des besoins; 
cet exemple est bon à suivre. 

Les engrais chimiques doivent donc présenter, outre l'avantage 
• du dosage précis de leurs ingrédients, une certaine résistance a 
l'action de la dissolution immédiate; lorsque cette nécessité sera 
bien constatée, on trouvera le moyen de la réaliser. 

Mais d'ici là, puisque, d'une part, tout en employant les engrais 
chimiques, il faudra forcément utiliser les fumiers produits par les 
bestiaux indispensables au travail des champs ; puisque, d'autre part, 
ce fumier est insuffisant par sa composition naturelle pour entretenir 
la fertilité du sol, il est rationnel d'introduire, dans ces mêmes 
fumiers, les matières qui leur manquent, afin de les faire participer 
autant que possible à cette qualité essentielle et caractéristique de 
solubtlisation proportionnelle à la vitesse d'assimilation des plantes. 
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APPAREIL RÉGULATEUR DE PRESSION ET D'ÉCOULEMENT 

breveté, par M. H. Champonnois, ingénieur à Paris. 



(planche 400, ne. i et 9) 

Une des conditions importantes de la bonne marche des appa- 
reils à distiller, et surtout des appareils à rectifier, consiste à leur 
assurer la plus grande régularité de vaporisation dans les chau- 
dières. Les dispositions déjà imaginées consistaient à se servir de la 
pression déterminée par le chauffage, dans les organes inférieurs 
des appareils, pour agir sur des manomètres à air libre, ou sur- 
montés d un flotteur dont la tige actionnait soit les valves ou robi- 
nets de vapeur, soit les registres du chauffage à feu nu. 

Cette application s'est généralisée promptement, 6oit au moyen 
du manomètre simple, soit au moyen du manomètre à flotteur auto- 
moteur : mais pour ce dernier il s'est présenté une difficulté qui a 
été quelquefois la cause de certains accidents. Ainsi le flotteur, par 
une cause ou par une autre, se trouvait entravé dans son mouve- 
ment, et le liquide qui le soulevait, composé en grande partie de 
l'alcool qui venait s'y condenser, se déversait au-dessus du siphon, 
et donnait lieu à des pertes par l'épanchement de ce liquide. 

L'appareil proposé et breveté en France et à l'étranger par 
M. Champonnois satisfait à toutes les conditions utiles, sans avoir 
les inconvénients qui viennent d'être signalés. 11 repose sur le 
principe du manomètre anéroïde, dans lequel la vapeur ou le liquide, 
agissant avec pression, est enfermé dans des capacités closes dont 
la forme peut se modifier en raison de cette pression. Ainsi, les 
manomètres formés d'un cylindre ondulé, comme les soufflets cylin- 
driques, les tubes aplatis et contournés, tous ces milieux soumis à 
des pressions intérieures, prennent des formes diverses en raison 
de ces pressions; toutes variations qu'on utilise pour faire jouer des 
organes distributeurs de la vapeur de chauffage. 

Voici, représenté en section verticale par l'axe (fig. 4), et en 
section horizontale suivant la ligne 1-2 (fig. 2, pl. 490), l'une des 
dispositions de l'appareil pour l'application dont il a été question. 

L'organe principal est un cylindre ondulé A, exécuté en cuivre 
mince, pour que les plus tàibles changements dans la pression 
puissent le faire jouer. Il est en communication avec la vapeur de 
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la chaudière par le bas, et, en Rallongeant ou se raccourcissant, 
suivant la pression intérieure, il fait jouer la tige qui le surmonte. 

Ce mouvement de tige pourrait s'appliquer directement à une 
soupape compensatrice qui réglerait la vapeur, ou à un balancier 
qui ferait jouer un papillon ou valve de vapeur. 

M. Champonnois a préféré l'appliquer à un tiroir cylindrique 
tournant rf, à frottement doux, dans un fourreau c, et produire ce 
mouvement de rotation par une petite manivelle* attachée à la lige rf'. 

Par cette disposition, le moindre mouvement de rotation imprimé 
à la tige se transmet au cylindre, sur lequel sont pratiquées plu- 
sieurs ouvertures étroites qui ouvrent ou ferment le passage de la 
vapeur. Le mouvement de rotation du cylindre distributeur de vapeur 
peut s'obtenir également au moyen d'un tuyau plat contourné, et, 
pour augmenter sa sensibilité et l'ampleur de variations, le tuyau 
plat pourrait être contourné en hélice ayant autant de tours qu'on 
le désirerait pour obtenir le maximum de mouvement. 

La spirale serait fixée, dans ce cas, par le bas, au tuyau qui la 
met en communication avec les chaudières des appareils, et par le 
haut à la tige verticale qui commande le tiroir cylindrique. 

Toutes ces dispositions, qu'on peut varier à volonté, remplissent 
le même but, et toutes aussi se prêtent aux exigences des différents 
appareils pour lesquels la pression utile peut varier dans de grandes 
limites. Us peuvent donc être réglés pour ne fonctionner qu'à la pres- 
sion utile à la marche normale de l'appareil. Pour cela, il suffit de 
fixer le développement du ressort au point correspondant à cette 
pression. Ce point o, pour chaque appareil, doit être le maximum 
d'ouverture pour la vapeur, et le distributeur diminue le passage 
de la vapeur dès que la pression vient à dépasser cette limite. 

Ces régulateurs, au lieu d'être soumis directement à la pression 
de la vapeur, peuvent aussi n'agir que par la température de cette 
même vapeur, cette température étant toujours en rapport direct 
avec la pression. Dans ce cas, au lieu de mettre l'intérieur des 
capacités élastiques de ces régulateurs en relation avec la vapeur 
des chaudières, on clôt ces capacités en les remplissant soit d'air, 
soit d'un liquide dilatable, comme l'alcool, par exemple, et ou 
plonge le tout dans la vapeur à régulariser; les températures 
variées de cette vapeur font varier le volume des capacités élas- 
tiques, et le mouvement se communique au tiroir cylindrique de 
distribution comme précédemment. 

Cette disposition est spécialement applicable à la régularisation 
de l'admission de l'eau froide dans les condenseurs et réfrigérants 
des appareils a distiller et rectifier; on fait couler l'eau chaude sor- 
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tant de ces organes en contact avec les capacités élastiques, et le 
plus ou moins de chaleur de ces écoulements détermine l'ouver- 
ture plus ou moins grande du robinet à tiroir cylindrique, lequel 
est mis en rapport avec le réservoir à eau froide, et fait varier 
récoulement en rapport avec la variation des ouvertures. 

On peut également mettre ces appareils en action, en mettant 
leur capacité intérieure en rapport avec un vase quelconque renfer- 
mant le liquide dilatable, ce vase plongeant lui-même dans les 
milieux dont il s'agit de régler soit la température, soit la pression. 

Ces régulateurs sont décrits comme appliqués aux appareils à 
distiller et rectifier, mais il est aisé de voir qu'ils peuvent être appli- 
qués de la même manière dans une foule d'autres circonstances (1). 

Cependant nous devons ajouter quelques renseignements com- 
plémentaires à la description succincte donnée de l'appareil repré- 
senté par les fig. 1 et 2. 

Ainsi on remarquera que la capacité close en métal mince dila- 
table A est composée de disques creux superposés les uns aux 
autres, représentant à peu près la surface plissée d un soufflet 
cylindrique. A la partie supérieure de ce cylindre est fixé le sup- 
port a servant de point d'appui au levier f. 

La vapeur arrive de la chaudière à distiller par le tuyau a et 
pénètre dans la capacité A. Tandis que la vapeur destinée à em- 
ploi que l'on a en vue, et qui doit être distribuée aux appareils ou 
machines a mettre en marche, pénètre par le tube b et vient entourer 
le boisseau extérieur en bronze c, qui est percé de lumières rec- 
tangulaires pouvant permettre le passage de la vapeur à 1 intérieur 
de l'espèce de clef en bronze rf, qui, elle aussi, est percée de 
lumières rectangulaires pouvant correspondre en totalité ou en 
partie, à celles du boisseau extérieur c, afin de donner un passage 
plus ou moins grand à la vapeur, qui, de là, par la tubulure e, va se 
rendre aux machines ou appareils à desservir. 

Le levier droit f est garni d'un contre-poids que 1 on peut 
faire avancer plus ou moins afin de changer à volonté sa puissance 
son centre d'articulation g est pourvu de la pet.te ^ive le A à 
laquelle est attachée la petite bielle j, reliée à angle droit avec la ma- 
nivelle fc, fixée sur la tige <f commandant le boisseau a. 

La marche de cet appareil est facile à suivre : lorsquune pies- 
sion intérieure de la vapeur arrivant par «' lait di later ta «P^ 
le support a soulève le levier A la mamvelle h suit le ^ 
et s'incline en dehors de la verticale; dans ce mouvement elle tire 



Voir dans le précédent volume, numéro 1869,1e régulateur de pression de M. Tulpin. 
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à elle la petite bielle j, et celle-ci tire à son tour la petite mani- 
velle k, le déplacement de cette dernière produit un mouvement cir- 
culaire de l'axe rf\ auquel elle est fixée, ce qui entraîne un mouve- 
ment dans le boisseau rf; les lumières rectangulaires de ce boisseau 
se déplacent et ne correspondent plus exactement à celles du bois- 
seau fixe c, le passage de la vapeur arrivant par b y se trouve donc 
modifié par le fait de ce mouvement. La dilatation de la capacité A 
peut, suivant son développement, aller jusqu'à fermer complète- 
ment le passage de la vapeur par les boisseaux c et rf , auquel cas 
il n'y aurait plus écoulement de vapeur par c, le chauffage de la 
chaudière cesserait, et son émission de vapeur en a' diminuerait 
de pression très-rapidement, la dilatation cesserait, le levier f 
reviendrait à sa position horizontale, et le boisseau d donnerait de 
nouveau passage à la vapeur de chauffage. 

C'est entre ces oscillations extrêmes que la marche normale de 
l'appareil s'établit d'elle-même, en prenant un point de départ con- 
venable pour les ouvertures rectangulaires des boisseaux c et d, 
ce qu'il est facile de déterminer en réglant, par une expérience préa- 
lable, la position première du boisseau et de sa clef. 



AGRICULTURE 



DESTRUCTION DES VERS BLANCS 

Les vers blancs ont causé de grands ravages cette année dans 
les cultures, et principalement dans celles des betteraves. 

M. E. Le Roy, secrétaire du comice agricole de l'arrondissement 
de Cambrai, signale un préservatif du ver blanc, qui a toujours été 
employé avec succès par quelques cultivateurs du Nord. 

Ce moyen de se préserver des dégâts des vers blancs consiste 
dans l'emploi de cendres noires ou pyriteuses, qui agissent par la 
très-forte odeur sulfureuse qu'elles dégagent. Cette odeur déplaît 
aux vers blancs. 

Quant au mode d'emploi, il est des plus simples. On fait sécher 
des cendres noires, won lessivées, de manière à les rendre bien 
pulvérulentes, puis on les mélange à la graine dans le semoir. 
Cendres et graines se sèment en même temps. On doit seulement 
avoir soin de remuer de temps à autre le mélange, afin d éviter un 
semis irrégulier. 

Tel est le procédé simple, peu coûteux, qui a été employé avec 
succès et qui est à la portée de tous. 




I 



MOULIN A BLÉ A MEULES VERTICALES 

par M. Charles T. TJmfrid. 



( PLANCHE 490, FIG. 3 ET 4 ) 

Le système de moulin à blé de M. L'mfrid, se distingue par la 
combinaison de trois meules, une courante et deux gisantes, de telle 
manière que les deux surfaces de ladite meule courante agissent 
comme parties travaillantes, et, à cet effet, sont en contact avec les 
surfaces des meules gisantes, dont les œiîlards laissent arriver le 
grain à moudre. 

Par cette combinaison, l'auteur a eu pour but de faire produire 
à son système le double de la mouture que l'on obtient avec les 
moulins de construction ordinaire de mêmes dimensions. 

Les meules gisantes sont montées verticalement dans des sup- 
ports qui reposent dans des guides formés dans la plaque ou 
base de l'appareil, et qu'on peut faire avancer vers la meule cou- 
rante, de manière que les surfaces travaillantes puissent toujours 
être placées dans les conditions nécessaires au travail à produire. 

Les fig. 3 et 4 de la pl. 490 représentent une section longitu- 
dinale et une vue par bout de ce moulin. 

Les meules gisantes A, A'sont fixées fortement aux supports S, S\ 
qui sont eux-mêmes montés sur le socle F, de manière qu'on puisse 
en régler la position en les faisant avancer ou reculer au moyen des 
vis r et r 1 ; ces vis les maintiennent aussi dans les positions respec- 
tives qu'elles doivent conserver. 

Entre les deux meules gisantes se trouve la meule courante B, 
qui est fixée sur l'arbre C. Cet arbre passe librement à travers les 
douilles des supports S, S' qui lui servent de paliers. 

Le mouvement est transmis à l'arbre C par la poulie P, calée 
à l'une de ses extrémités, et une courroie mise en communication 
avec un moteur quelconque. 

Aux extrémités du socle F s'élèvent deux supports E et E\ qui 
reçoivent les vis de réglage f et portant contre les extrémités de 
l'arbre C, de façon à maintenir la meule courante dans la position 
qu'elle doit occuper par rapport aux deux meules gisantes. 

Les supports S, S' sont pourvus de canaux t y t' qui commu- 
niquent par leur extrémité inférieure avec les œiîlards des meules 
gisantes, et par leur partie supérieure avec les entonnoirs g, g\ qui 
supportent la traverse h d'une manière telle, qu'elle peut être mobi- 
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Iisée avec les supports S, S', en avant ou en arrière, sans cesser 
d'être assemblée avec ces derniers. Au milieu de la traverse h est 
fixé le distributeur À-, qui est pourvu de deux augets ou becs h* 
conduisant aux entonnoirs </, g'. 

L'assemblage du distributeur avec la traverse est effectué par un 
boulon tournant t. 

Un mouvement vibratoire est imprimé au distributeur A\ if, par 
l'excentrique / qui est monté sur l'axe C et qui agit sur l'extrémité 
du levier m ; la partie fourchue supérieure de ce levier actionne un 
bras qui appartient au distributeur, comme l'indique d'ailleurs clai- 
rement la fig. 3. 

Au-dessus du distributeur k s'élève la trémie T, qui est reliée à 
la traverse h par les bras n ( fig. 4) ; cette trémie est percée de deux 
ouvertures qui peuvent être ouvertes ou fermées par de petits 
registres q, q' ajustés sur les côtés. 

La meule courante est entourée par une archure de tôle. 

La mouture est produite de la manière suivante : 

Après que le grain ou autre substance à moudre a été introduit 
dans la trémie T, et que l'arbre C a été mis en mouvement, les 
registres q et q' sont ouverts, et le grain descend alors par les 
entonnoirs g, g\ les canaux f, t\ puis dans les œillards des deux 
meules gisantes A et A', où il se trouve alors en contact avec les 
surfaces travaillantes de la meule courante B. 

Le grain qui passe entre lesdites surfaces travaillantes sort 
moulu par l'anche ou auget u, lequel peut être muni d'une séparation 
ou cloison u'; de là cette mouture est conduite au blutoir. 

Un moulin de ce système permet donc, suivant l'auteur, de pro- 
duire un double travail, sans que la force motrice soit sensiblement 
plus considérable que celle nécessaire pour un moulin de con- 
struction ordinaire ; de plus, comme toutes les parties du moulin 
sont montées sur un même socle, il en résulte que la construction 
se trouve simplifiée, le transport est plus commode et l'emplace- 
ment nécessaire est matériellement réduit. 

Le fonctionnement du moulin est assuré, les meules gisantes 
peuvent être rapidement réglées, enfin tout l'appareil est construit 
de façon qu'il n'est d'aucune manière susceptible de se détériorer. 
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SDR QUELQUES APPLICATIONS SPÉCIALES DE LA CINÉMATIQUE 

DANS L'INDUSTRIE ET NOTAMMENT DANS LA FILATURE AUTOMATIQUE. 

Mémoire présenté à la Société des ingénieurs civils 
par M. Joies Armengaud jeune, fils. 

(I) 

Appareils de variation de vitesse. — Le problème du ren vidage 
cylindrique étant posé, je vais m'occuper maintenant au point de 
vue théorique des diverses solutions que l'on peut adopter. 

Au premier abord, les difficultés a vaincre ne sont pas très- 
sérieuses, puisque les mouvements à produire sont tous uniformes, 
et qu'il s'agit seulement de varier leurs vitesses à des intervalles de 
temps séparés correspondant aux durées de génération des couches 
successives. D'une manière générale, si l'on veut satisfaire aux deux 
lois du renvidage cylindrique, dans les métiers continus comme dans 
les bancs à broches, le problème consiste à trouver des appareils tels 
qu'introduits dans la commande, ils soient capables de modifier par 
intermittence la vitesse constante qu'ils reçoivent de la poulie motrice, 
de façon à transmettre des mouvements uniformes, consécutifs de 
vitesses différentes. Les appareils qui sont aptes à fournir les meil- 
leures solutions sont les suivants : 

1° Un cône droit sur leqml on déplace une courroie munie d'un 
tendeur ; 

2° Un système de deux cônes hyperboliques sur lesquels se déplace 
une courroie sans tendeur ; 

3° Une poulie extensible qui s'épanouit sous l'action d'un cône péné- 
trant à l'intérieur. 

Ces trois dispositions produisent l'effet d'une poulie hypothétique 

à diamètre variable. 

4° Un système de deux plateaux de friction rectangulaires, dont 

l'un tourne entraîné par l'autre. 

Étant pressé par le temps et désirant vous épargner l'ennui des 
transformations de calculs que vous trouverez d'ailleurs dans ma 
communication écrite (2), je me bornerai à résumer les résultats qui 
fournissent, pour chaque appareil de variation, la forme de la pièce 
fixe, la nature de la pièce mobile, et les relations dans lesquelles il 



(1 ) Voir le précédent numéro, page 237 de ce volume. 

(2) Nous donnerons prochainement, dans la Publication industrielle, un 
et un exempleimportant d'application des principes développés par M. Armengaud jeune, llls, 
à un métier à filer continu, dû à MM. Pierriard-Parpaite et nis. 
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faut placer ces deux éléments pour déterminer les variations de 
vitesse, conformément aux lois du renvidage. 

Les données suivantes conviennent à tous les appareils : 

D — Diamètre d'une couche quelconque de la bobine ; ce dia- 
mètre varie suivant une progression arithmétique dont la raison est 
le double du diamètre du fil. 

W — Vitesse de rotation d'euvidage. Elle est la différence entre 
la vitesse propre des bobines et la vitesse des ailettes. C'est sur 
cette différence qu'agit seulement l'appareil de variation. A cet effet, 
les bobines ou les broches portant les tubes qui servent de noyau 
aux bobines reçoivent leur mouvement de rotation totale par l'inter- 
médiaire d'un mécanisme à roue différentielle, qui leur communique 
d'une part la vitesse de rotation commune aux bobines et aux ailettes 
produisant la torsion du fil, et d'autre part la vitesse de renvidage 
fournie par l'appareil de variation. 

V — Vitesse du mouvement de translation du banc portant les 
bobines ou les ailettes, et par lequel a lieu le déplacement du point 
d'enroulement. 

En désignant par A et B deux constantes à déterminer, les deux 
lois du renvidage cylindrique se résument par les formules : 

A B 

w = — v — — . 

(T d 

1° Cône et courroie avec tendeur. — Une poulie de diamètre 
fixe R transmet sa vitesse constante 0 a un cône de révolution sui- 
vant des diamètres variables r par l'intermédiaire d'une courroie qui, 
avec la poulie, se déplace parallèlement à l'axe dudit cône. 

La vitesse transmise au cône est : 

- 

\ B 

on doit avoir p proportionnel à w = - ou à v = - , c'est-à-dire 

d d 

C p 
égal à - . On arrive ainsi à l'équation : r = -i- x d. 
d C 

Le déplacement de la courroie ayant lieu par amplitudes égales, 
on peut poser 

d = K*, 

d'où il suit, en posant r ^ y et — ^ = «, 



équation d'une droite inclinée sur l'axe d'uu angle dont la tangente 
esta. 
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La forme du cône est donc celle d'un cône droit circulaire; C et K 
sont des constantes qui sont déterminées par les conditions du mé- 
tier, par exemple la vitesse de la broche vide, et la longueur de 
course de la courroie. 

La courroie est mise en mouvement par Faction d une crémaillère 
ou d'une catnme qui la fait avancer par déplacements égaux. 

2° Deux cônes avec courroie sans tendeur. — L'emploi de ces 
deux cônes a comme principal avantage celui de dispenser de ten- 
deur, car les deux cônes sont calculés de façon que la somme des 
deux diamètres des circonférences embrassées simultanément par la 
courroie soit toujours constante. 

Y, cône commandeur, de vitesse constante 0, 

Y', cône commandé de vitesse variable 0'. 

0' = 0 t 

y 

On pourra donc écrire : 
y' d 

On a d'autre part : y + y 1 = B constante. 

Prenons pour axe des l'axe du cône commandeur, et pour axe 
des y, une perpendiculaire élevée au point où le diamètre du cône Y 
est égal à B, le diamètre correspondant du cône Y' étant nul. 

Par des transformations faciles, et après un changement de 

C 

l'origine des axes reculé à une distance égale à — 7 , on arrive à 
l'équation : 

C'est l'équation d'une hyperbole équilatère rapportée à ses asymp- 
totes. 

Le cône commandeur Y est donc engendré par la révolution 
d'une hyperbole autour de son asymptote horizontale. 

L'équation x (B — y ) = Q 

montre que la courbe génératrice du cône commandé Y' est préci- 
sément la môme: seulement elle forme le cône en tournant non plus 
autour d'une de ses asymptotes, mais d'une droite qui lui est paral- 
lèle et qui en est distante d'une longueur mesurée par B. 

Il résulte de là que toute section faite dans les deux cônes par 
le plan des deux axes donne deux portions de surfaces qui équiva- 
lent à un rectangle parfait. 
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3- Pmue avf.c cte extenseur. Cette poulie est formée de seg- 
JL Sl«t vers 00 même ce, «; ^^SÏ S 

rapprocher .es segments, ce qui dilate ou contracte la pouhe en lu, 
donnant les diamètres différents. ( 
La théorie de l'emploi de ce système est la même V*V™» 
premL cas, dans lequel il suffit de supposer que la courro.e reste 

™ . » — r ~- 

Le mou~t se transmet par la friction des 

stationnaire et Vautre est mobile, de telle sorte que ta ' ~™ 

de contact change sur l'un des plateaux, qu. transmet a.ns. des 

vitesses variables. 

Deux cas se présentent : 

1* Le plateau commandé P est stationnaire et le plateau com 

TïAî^ te ^ » ie > ,ateau p ; r le diamèlre 

constant de Q dont la vitesse uniforme est 0. 
On doit avoir : 

Or C 



d 



Le plateau mobile Q recevra son déplacement d une camme dont 
le rayon variera comme f , et dont les angles croîtront proportion- 

nellement à d. r . 1Qlinn . 

En posant donc * - P et d = K -, on arrive à 1 équation . 

p = OU, 

équation en coordonnées polaires d'une spirale qui est facile à éta- 
blir en déterminant 0 avec les données du métier. 

2» Le plateau commandé P est mobile et le plateau comman- 
deur Q est stationnaire. , 
Dans ce cas, on comprend facilement quon obtient pour a 
camme une spirale réciproque de la précédente et dont la formule 
est : 

a 

L'étude de la cinématique permet de concevoir un plus grand 
nombre d'appareils de variation de vitesse, tels que des engrenages 
elliptiques ou curvilignes, des combinaisons de leviers, d excentri- 
ques à coulisses, etc. ; mais je crois convenable de me limiter aux 
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appareils qui viennent detre indiqués et qui ont donné en pratique 
les résultats les plus satisfaisants. 

Toutefois, il faut insister sur ce fait que ce n'est que dans 
les bancs à broches, c'est-à-dire pour le filage en gros, qu'un 
succès complet a été atteint par l'adaptation d'un appareil de 
variation de vitesse, principalement sous la forme du double cône. 

S'il n'eu a pas été de même jusqu'ici pour les métiers continus, 
c'est que l'introduction des appareils cinématiques n'est possible, 
dans ces machines, qu'avec le concours d'autres perfectionnements 
répondant aux conditions spéciales du filage en fin, la grande vitesse 
des broches, la forme des ailettes et surtout la douceur et la préci- 
sion des mouvements en vue d'éviter la casse fréquente des fils. 

J'aurai l'occasion plus tard de vous montrer que ces conditions 
ne tarderont pas à être remplies, et que le métier continu, grâce aux 
appareils ci-dessus, fonctionnera bientôt de la manière la plus par- 
faite, en obéissant non-seulement aux lois mathématiques du renvi- 
dage cylindrique, mais encore à celles du renvidage conique. 

Système de renvidage basé sur une seule loi. — Avant de con- 
clure, je crois utile de citer un système de renvidage qui a été 
imaginé par M. Vimont, en 1846, et qui présente un certain carac- 
tère d'originalité. 

Ce système aurait le mérite de dispenser de l'application de la 
première loi d'envidage, car il laisse constante la vitesse de rotation 
des bobines, et il exige seulement une variation dans la vitesse du 
mouvement de translation. Mais il est entaché d'un vice radical qui 
en a fait rejeter bien vite l'adoption. On remarque, en effet, que les 
spires sont inégalement rapprochées dans les diverses couches, et 
laissent des creux différents qui empêchent leur exacte superposi- 
tion ; il en résulte une bobine mal confectionnée, non homogène, 
un serrage irrégulier du fil, et enfin un mauvais dévidage. 

Les mêmes inconvénients se manifestent pour les autres sys- 
tèmes de renvidage cylindrique essayés jusqu'ici. 

Avantages du système ordinaire de renvidage cylindrique.— 
Le système dont je viens de développer les principes et les moyens 
théoriques de réalisation est celui qui s'offre naturellement à 
l'esprit et qui d'ailleurs est le plus ancien dans l'usage; il est le 
seul qui satisfasse pleinement aux conditions requises en filature, 
à savoir : homogénéité de la bobine, serrage parfait du fil sur le 
bobineau ou sur le tube, et enroulement de la plus grande quantité 
de fil possible sous un petit volume. 

Jusqu'ici, comme je l'ai dit, il n'existe pas de métiers continus 
qui soient convenablement combinés et construits sous le rapport 
xxxviu. 
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du renvidage. D'abord en Angleterre, où les métiers sont en faveur, 
ils sont presque tous dépourvus de tout appareil de variation de 
vitesse. En France, au contraire, ce sont les mull-jenny et les 
métiers automates alternatifs qui se disputent la préférence des 
filateurs. Cependant on est porté à croire qu'un retour s'opérera vers 
les métiers continus, si Ton réfléchit aux résultats satisfaisants qui 
viennent d'être obtenus avec un nouveau système de métier continu 
qui fonctionne depuis peu à Reims. 

Parmi les diverses raisons qui m'ont poussé à vous soumettre 
ce travail, il en est une d'un ordre tout moral que je dois vous 
signaler en terminant. En vous démontrant que la solution de 
la filature au continu est théoriquement et pratiquement possible, 
j'ai cherché aussi à vous en faire apprécier les avantages. Eh bien, 
ce n'est pas seulement à une production plus parfaite, plus écono- 
mique et plus rapide que les métiers continus doivent leur supé- 
riorité sur les métiers mull-jenny automates, c'est aussi parce qu'ils 
rendent la tâche de l'ouvrier plus facile et plus hygiénique. 

Dans les métiers a chariot alternatif, les rattacheurs sont forcés 
de se courber ou de se pencher dans des positions très-fatigantes 
pour rattacher les fils; devant les bancs des métiers continus, au 
contraire, les ouvriers peuvent se tenir debout dans une attitude 
naturelle et commode ; ils n'ont plus qu'à déplacer les mains pour 
ijattacher les fils, qui d'ailleurs ne cassent que très-rarement. 

Les perfectionnements qui sont propres à favoriser l'extension 
des métiers continus ont donc un but humanitaire , et je ne doute 
pas qu'à ce titre, cette communication qui les touche, ne reçoive 
devant vous un bienveillant accueil. 

M. le Président difque M. Armengaud vient de faire entrevoir 
un détail d'une fonction accessoire en filature. Ce tout petit coin du 
rideau soulevé peut montrer combien il y a champ dans cette partie 
pour l'utilisation des connaissances mathématiques et mécaniques 
les plus étendues. L'exécution de tous les organes est très-délicate, 
la plus simple doit être encore très-précise. Dans la question qui 
vient d'être étudiée, les Suisses avaient essayé l'application d'une 
idée ingénieuse; ils faisaient leurs bobines par couches concen- 
triques sur un même plan, superposées les unes aux autres et toutes 
de même longueur; ce système n'a cependant pas offert assez 
d'avantages pour se faire adopter. 
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APPLIQUÉ DANS LES SUCRERIES POUR L'EVAPORATION DES JUS 
par M. Schreiber, ingénieur-constructeur à Saint-Quenlin. 



(PLANCHE 490, FIC 5) 



L'appareil tubulaire à simple, double et triple effet, employé 
dans les nouvelles sucreries pour utiliser les vapeurs perdues à 
l'évaporation des jus, n'a subi que peu de changements depuis sa 
première application; aussi l'expérience a révélé certains défauts 
qu'il est nécessaire de corriger. En examinant la marche dW'appa- 
reil , on peut faire les remarques suivantes : 

1° Le jus contenant toujours une certaine proportion de calcaire 
provenant de leur traitement par la chaux et l'acide carbonique, ne 
tarde pas à former sur toutes les surfaces de chauffe des dépôts 
d'une certaine épaisseur; ces dépôts sont des matelas, mauvais 
conducteurs de chaleur, qui viennent mettre obstacle à l'évapo- 
ration; il arrive même quelquefois que l'appareil ne produit plus 
que la moitié de son effet utile, il devient alors indispensable de 
nettoyer les surfaces et de les remettre à nu. On comprend sans 
peine que le temps nécessaire à cette opération entraîne non-seu- 
lement l'arrêt de cet appareil, niais aussi celui de toute la fabrique, 
perte énorme, quand on pense que cet inconvénient se renouvelle 
très-souvent ; 

2° Touchant le principe de l'évaporation, il se présente un 
phénomène curieux dans les courants formés par la circulation du 
liquide pendant son évaporation. Ainsi, en se figurant un faisceau 
de tubes d'un diamètre de cinq centimètres aboutissant à deux 
plaques circulaires jointes par leur contour dans la partie basse 
d'un grand réservoir de forme cylindrique, on se fera une idée du 
système tubulaire. Le jus à évaporer circule à l'intérieur des tubes, 
pendant que la vapeur perdue embrasse l'extérieur; il est facile de 
comprendre que pendant l'évaporation tous les tubes étant chauffes 
de la même façon, les globules de vapeur, Réchappant de toutes 
les surfaces, entraînent avec eux une certaine quantité de liquide, 
et il s'établit, par suite, un courant général de bas en haut; mais 
comme le liquide est obligé de descendre pour se représenter aux 
surfaces de chauffe, il en résulte une contrariété qui diminue le 
produit de l'évaporation de la partie réelle dans l'effet utile; 

3- Dans le système tubulaire, il arrive quelquefois des détério- 
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rations qui nécessitent une réparation urgente et causent, par ce 
travail, un arrêt assez prolongé, ce qui est un inconvénient. 

C'est sur ces trois points que M. Schreiber a porté son atten- 
tion, et c'est ce qui l'a amené à modifier l'appareil comme le repré- 
sente la fig. 5 de la pl. 490, modifications pour lesquelles il s est 
fait breveter récemment. 

Le nouvel appareil peut être à simple, double ou triple effet, et 
dans tous les cas il est à système tubulaire mobile et a circulation 
rationnelle. Il se compose d'un réservoir de forme cylindrique A, 
terminé en dôme à la partie supérieure B et fermé par un tond 
bombé G à sa partie inférieure. # 

Le système tubulaire D est placé dans la partie basse du réser- 
voir; c*nme on le voit, ce système est composé d'un cylindre ou 
chemise métallique E, aboutissant à deux bases planes F, F rivées 
ensemble. Ces deux bases composent les plaques dans lesquelles 

s'enchâssent les tubes D. 

Deux tubulures à doubles rondelles H et l sont rivées aux deux 
angles opposés de la chemise et relient le système au réservoir 
principal A. L'une H est destinée à l'introduction des vapeurs per- 
dues dans le svstème; l'autre I, à la sortie des condensations. 

Afin d'établir un chauffage rationnel, deux diaphragmes hori- 
zontaux L et L' ont été établis dans l'intérieur pour forcer les 
vapeurs perdues à embrasser, d'abord la partie haute a des tubes, 
puis a descendre dans la région moyenne fr, et passer en dernier 
lieu à leur base c, où elles doivent épuiser leur action et sortir 
condensées par la tubulure 1. De cette façon, le courant de la 
vapeur destinée au chauffage est inverse de celui des jus en évapo- 
ration, et rencontre par conséquent des régions de plus en plus 
froides à mesure qu'il descend. 

Le jeu de chauffage expliqué, il sera facile de comprendre 
maintenant le principe rationnel de l'évaporation. Ainsi, comme il 
a été dit, le courant de vapeur provenant de l'évaporation dans les 
tubes entraîne avec lui une certaine quantité d'eau qui est obligée 
de redescendre ensuite pour revenir au contact des surfaces de 
chauffe. Par cette disposition, le liquide qui a été entraîné forme, à 
partir du centre à la circonférence, un courant qui trouve son pas- 
sage entre l'enveloppe E et le réservoir extérieur A, afin de se rendre 
dans l'espace inférieur d et rentrer ensuite dans les tubes D pour 
être soumis de nouveau a l'évaporation; de cette façon, le courant 
est continu et n'éprouve aucun arrêt. De la, le principe rationnel 
de l'évaporation se trouve naturellement expliqué. 

Pour rendre l'effet plus complet, et afin de régler le courant, 
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une chemise ou diaphragme circulaire J a été établi ; il divise en 
deux parties l'espace annulaire qui se trouve entre le système tabu- 
laire et le pourtour de l'appareil. Ce diaphragme J est terminé à sa 
partie supérieure J' en forme de col de bouteille, afin de concentrer 
le courant dans la région du centre et faciliter le rejet du liquide 
vers la circonférence, au moment où la vapeur se dégage. 

Le diaphragme J laisse deux espaces annulaires libres ; celui inté- 
rieur règle le courant d'ascension occasionné par l'évaporation de l'en- 
veloppe du système tabulaire, tandis que l'autre guide la descente du 
liquide. 

Comme la masse liquide est énorme au commencement de l'éva- 
poration, et que par suite le diaphragme se trouverait trop bas pour 
produire son véritable effet, le constructeur a établi un mécanisme 
spécial pour faciliter la descente et la montée de cet organe afin 
d'en pouvoir régler la position à volonté. 

Reste maintenant le moyen de remplacer instantanément le 
système tubulaire par un autre; pour cela, deux vis à la manière 
de celles des trous d'hommes sont appliquées dans les générateurs, 
afin de pouvoir fixer en un instant les deux tubulures au corps de 
l'appareil; le fond est maintenu par une série de boulons à char- 
nières entrant dans des fentes, de sorte qu'un coup de clef suffit 
à chaque écrou pour faciliter le dégagement des boulons, le joint 
étant fait avec un caoutchouc ou par un système métallique, est 
bientôt démonté et refait. 

On remplace de cette façon le système tubulaire par un autre, 
et tandis qu'on travaille, on a le temps de nettoyer à son aise celui 
qui est en repos. 

Inutile de donner la marche de l'appareil combiné en double et 
triple effet, l'ensemble reste ce qu'il est dans presque toutes les 
sucreries. Lorsque l'effet est simple, la vapeur perdue est intro- 
duite dans l'intérieur du système tubulaire, et la vapeur d'évapo- 
ration est mise en présence d'un condenseur qu'une pompe à air 
dégage des eaux de condensation. 

Lorsqu'il marche à double et triple effet, la vapeur provenant 
de l'évaporation du premier compartiment est utilisée pour évaporer 
dans le deuxième, et celle du deuxième compartiment est utilisée 
de la même manière dans le troisième, ce dernier est ensuite mis 
en communication avec le condenseur et la pompe à air. 

La tubulure P est destinée à la sortie des vapeurs d'évaporation 
et mise en communication avec le condenseur quand l'appareil est 
simple, et avec les deuxième et troisième compartiments quand 
l'appareil est à double ou triple effet. 
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l»ar M. G. Maufcert. inptoicar il Paris. 

( P L.V5CBE4!K), tK. 6 A 9) 

M Maubert dont nous avons déjà eu à citer les travaux relatifs 
» fnbriSn'de „ fonte malléable, s'est fait breveter récemment 

ces' manomètres fonctionnent rend leur construction tellemen 
sLfe qu'on peut les démonter, les nettoyer, sans avoir k c.ainche 
TZn dérangement , quelles que soient les mains ...habiles nux- 
ïXst Trconfiés! puisqu'il n'y a aucun ^«^JJ; 
cune pièce délicate n'entre dans leur construction^ Us offrent enfin 
VavanLe de pouvoir être établis à très-bon marche. 

En^e reportant aux fig. 6 à 9 de la pl. 490, on pourra aisémen 
«. rendre Se du mode de fonctionnement de ces manomètres et 

en rien le principe, afin de le rendre applicable > e < a8 

nôssibles- on verra également qu'on peut varier à 1 infini le 
Ci'ioùs pour .'approprier aussi aux convenances de .emploi 

qU uTg. en section vertica.e un manomètre métallique k 

air libre tout monté, qui servira à bien démontrer le principe su. 

Ïmifsetmpose d'une boite en fonte B munie de la 
tubulure ». qui doit se relier au tube amenant le fluide en press.on 
cette boite est fermée en dessous par un couvercle C percé de 
et en dessus par un couvercle C fondu avec un tube vertical c 
muni'd'une ouverture verticale pour laisser voir le tube en verre e. 
oui v est logé et qui sert aux indications. 
q Les deux couvercles sont montés a vis, afin de permettre 1 in- 
troduction et de fixer fortement deux disques flexibles en acie. 
ondulé x et », reliés ensemble au moyen d'une entreto.se a. 

L'évidement du tube en fonte c, pour laisser voir le tube en 
verre e, a ses deux faces en biseau, et sur colles-ci sont marquées 
les indications qui correspondent aux atmosphères ; le mercure z, 
qui doit donner les indications, repose sur le disque x et seiose 
dans le tube en verre suivant la tension de l'agent à mesurer. 
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La partie centrale entre les disques ondulés forme le corps du 
manomètre. 

Appelant x le diamètre du disque supérieur = 0 m 060 

— y — — inférieur 

— z — de la tige centrale O m 010 

Faisant, comme le cas du dessin, que les deux surfaces effectives 
des disques x et y soient entre elles comme 50 : 49, le diamètre 
du disque inférieur y sera de 0 m 0594. 

Une pression introduite dans le corps du manomètre, c'est-à- 
dire entre les deux disques ondulés x et y rendus solidaires dans 
leurs mouvements par la tige centrale a, agit sur ceux-ci dans le 
rapport de 50 a 49 ; c'est-à-dire que le disque supérieur x est 
poussé de bas en haut par 50, tandis que le disque inférieur est au 
contraire sollicité de haut en bas par 49. 

Le mouvement ou déplacement de ces deux disques réunis se 
fera donc de bas en haut avec une énergie qui est le cinquantième 
de la pression totale à laquelle l'intérieur du manomètre est soumis. 

Pour équilibrer cet excès de pression, il faudra donc une 
colonne de mercure, agissant sur le disque supérieur, qui soit de 
1/50 de celle qui serait nécessaire, si 49 parties de la pression 
qu'il reçoit n'étaient pas annulées par le disque inférieur auquel il 
est solidaire; donc alors, dans le tube indicateur, chaque atmo- 
sphère sera représentée par une colonne de mercure de 

= 0-0152. 

50 

Il va sans dire que l'on peut s'arranger de manière que les 
atmosphères soient représentées par des colonnes de mercure plus 
ou moins grandes, en modifiant a son gré les surfaces des disques. 

Les deux disques ondulés x et y sont en acier, et leurs faces 
correspondantes au corps du manomètre étamées, afin d'éviter les 
effets de l'oxydation; les autres parties du manomètre, en contact 
avec le mercure, peuvent être en fonte ou autre métal n'étant pas 
susceptible de faire un amalgame avec le mercure. 

Quant à la flexion des deux disques, elle n'a besoin que d'être 
suffisante pour que celui supérieur déplace la quantité de mercure 
nécessaire pour former dans le tube indicateur une colonne de la 
hauteur correspondant à l'excès de pression que reçoit ce disque. 

Dans le cas de la disposition représentée fig. 6, le diamètre du 
disque supérieur est de 0*060, et celui du tube indicateur de 
0*005. Supposant que ce disque se déplace parallèlement à son axe, 
pour indiquer une atmosphère il faut une colonne de mercure de 
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0 m 0152; la quantité de mercure nécessaire pour la former dans le 
tube indicateur exigera que le disque supérieur se déplace de : 

Ô^6Ô*==x= 0,005* x 0,0152 d'où x x 0-000109 par atmosphère. 

Mais comme les disques sont fixés à leurs circonférences, le 
déplacement permis par leur forme ondulée ne peut avoir lieu que 
du centre a la circonférence, ou le mouvement de déplacement 
devient nul; on peut donc supposer approximativement que le 
mouvement des disques sera le double au centre, dans le cas où 
ils se déplaceraient parallèlement à leur axe, soit 0 m 000218 de 
mouvement ou déplacement par atmosphère. 

Ce déplacement ou travail du métal qui forme les disques ne 
peut donc ni les détériorer, ni en détruire l'élasticité. 

Si l'on voulait encore des déplacements moindres, il n'y aurait 
qu'à augmenter le diamètre des disques; ainsi, si le disque supé- 
rieur était porté h 0 m 150 de diamètre et le tube indicateur toujours 
de 0 m 005, le déplacement par atmosphère serait de 0 ,M 0000174, et 
en le doublant de 0 m 0000348. 

On comprendra fort bien que, pour employer ce manomètre à 
indiquer le vide, il n'y a qu'à renverser le système. 

La fig. 7 est une vue de face d'un manomètre analogue au 
précédent, mais dont la boîte est placée parallèlement au tube indi- 
cateur, afin de pouvoir se fixer plus facilement contre un mur; 

La fig. 8 est une section correspondante à la fig. 7. 

Dans cet exemple, l'auteur a supposé que les indications sont 
fournies par un petit flotteur en fer f, qui repose sur le mercure; 
le but du flotteur est de rendre plus apparentes les indications, 
qu'on ne voit souvent pas très-bien avec le mercure. Ce flotteur 
.peut être aimanté de manière à mobiliser a l'extérieur du tube de 
verre e une aiguille horizontale dont les extrémités seraient guidées, 
ou bien encore l'aiguille seule pourrait être aimantée. Elle pourrait 
aussi avoir la faculté de fournir les indications sur un cadran divisé. 

Dans ce but, ladite aiguille porterait un tourillon sur lequel 
s'engagerait la fourche d'une tige qui présenterait a la partie infé- 
rieure un goujon pénétrant dans la rainure d'une branche que por- 
terait une seconde aiguille indicatrice; au furet à mesure que le 
flotteur se déplacerait en entraînant la première aiguille, celle-ci 
mobiliserait la seconde. 

La fig. 9 représente un manomètre métallique à air libre, dans 
lequel l'agent dont on veut connaître la tension arrive par le tube 
en tôle d'acier b\ qui fait corps avec le disque x y et exerce ainsi 
sa pression au centre avec un rapport de surface de 1/76; le 
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tube b' est ondulé, comme l'indique la figure, afin de pouvoir suivre 
les déplacements du grand disque x. Il est clair que le rapport de 
1 à 76 peut varier pour les surfaces respectives du disque x et du 
tube b\ car il n'a été adopté qu'en vue d'avoir des divisions d'un 
centimètre de hauteur. 

Dans la fig. 6, le tube e est complètement ouvert et communique 
avec l'air par sa partie supérieure, car son bouchon à vis é est 
percé d'un trou ; pour éviter que la poussière ne pénètre dans le 
tube, l'auteur a adapté un bouchon plein dans les autres exemples, 
et c'est le tube de verre qui est percé sur le côté d'un petit trou 
placé sous la douille que forme la partie supérieure du tube pro- 
tecteur en fonte. Le joint est établi à la partie inférieure du tube 
par des rondelles de cuir ou de caoutchouc. 



SIPHON RÉGULATEUR D'ALIMENTATION 

par M. Beckman, de NcwLurg. 



(PLANCHE 490, FIG. 10 ) 

L'appareil représenté par la fig. 10 de la pl. 490, que nous em- 
pruntons au journal American Artizan, appartient à la classe des ali- 
mentateurs automatiques dont nous avons déjà montré de nombreux 
exemples dans cette Revue (1), et qui ont pour but d'empêcher 
l'abaissement du niveau de l'eau, afin de remédier aux causes d'ex- 
plosion, qui proviennent surtout des changements d'état brusques 
de l'eau, suivant les différences de température à laquelle on ali- 
mente. En réalité, l'appareil de M. Beckman est un siphon dont la 
branche la plus courte sert alternativement de conduit à l'eau et à 
la vapeur. 

Le réservoir ou dôme A, qui est en fonte de fer, est boulonné a 
la partie supérieure du générateur, au point qu'on juge le plus con- 
venable ; il reçoit à son sommet le tuyau B qui est relié à la pompe 
alimentaire. Le passage de l'extrémité inférieure de ce tuyau au 
dôme A est régularisé par un clapet ordinaire. Juste au-dessous du 
tuyau B il y a un tuyau C, qui établit la communication avec la 
chambre à vapeur de la chaudière, et dans la partie inférieure, en 



m Voir dans le vol. XXXVI la note des articles antérieurs rappelés au sujet de l'appa- 
reil alimenlateur indicateur pour générateurs à vapeur de M. Delanoue, et aussi dans le 
vol. XXXVII l'appareil de MM. Roufosse, Houwrt et Teston. 
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descendant jusqu'au niveau qu'on veut conserver ; ce tuyau con- 
stitue la branche la plus courte du siphon. 

Près du fond du dôme il y a un autre tuyau D, qui établit la 
communication entre la base de l'appareil et le niveau inférieur de 
l'eau de la chaudière ; ce tuyau constitue la plus longue branche du 
siphon. Les tuyauxDet C sont naturellement ouverts a leur extrémité 
plongeante, et chacun d'eux est pourvu de robinets d et c qui permet- 
tent, lorsque cela est nécessaire, de fermer la communication entre 
le dôme A et la chaudière, comme, par exemple, lorsqu'on veut net- 
toyer le dôme, c'est-à-dire enlever les sédiments que dépose tou- 
jours l'eau. A l'intérieur du dôme il y a un flotteur creux à 
levier E qui pivote sur la tige F, et qui est équilibré par le poids G. 

Quand l'eau est au-dessous de son niveau régulier, l'extrémité 
inférieure du tuyau C laisse passer la vapeur, qui pénètre alors 
dans le dôme A, et l'eau qu'il contient et qui supporte le flotteur E, 
descend, emmenant avec elle le flotteur, et en faisant ouvrir le cla- 
pet qui laisse arriver l'eau par le tuyau B. Aussi longtemps que ce 
clapet est ouvert, l'eau est refoulée par la pompe dans le tuyau D, 
qui descend jusqu'au fond de la chaudière. 

Quand le niveau de l'eau dans la chaudière est assez élevé pour 
boucher l'extrémité inférieure du tuyau C, la vapeur ne peut plus 
pénétrer dans le dôme, l'équilibre s'y établit de nouveau et le clapet 
d'arrivée se ferme. Ainsi, l'élévation de l'eau dans la chaudière pré- 
serve automatiquement de tout excès, et donne un niveau absolu- 
ment uniforme ; une valve adaptée au tuyau B permet de rejeter 
l'excès d'eau envoyé par la pompe. 

L'appareil chauffe l'eau d'alimentation pendant son séjour dans 
le dôme, et la maintient à la même température que celle de la 
chaudière, en évitant les contractions et l'expansion inégales du 
métal. Par conséquent, l'eau, avant d'être en contact avec la chau- 
dière, atteint à l'aide de la vapeur la même température que celle 
qui sert à engendrer cette vapeur, de sorte qu'on obtient une tem- 
pérature uniforme dans toute la chaudière. 

En modifiant légèrement la forme de l'appareil, on peut l'appli- 
quer avec les mêmes avantages aux générateurs verticaux, ou à 
n'importe quelle place d'un générateur de disposition quelconque. 
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RÉGULATEUR DIFFÉRENTIEL 

par MM. W. J. et Ch. A. Kesaelmeyer et B. H. Nacke. 



( PLANCHE 490, FIG. H\ 

De très-nombreuses combinaisons ont été imaginées pour per- 
fectionner les régulateurs centrifuges destinés à gouverner la 
vitesse de la machine. Nous renvoyons pour ce sujet à un article 
du vol. XXXIV de cette Revue, où on trouvera, en note de la 
description du régulateur à boules à contre-poids mobiles de 
MM. Varasse-Agache et Grégoire, la liste des articles publiés anté- 
rieurement. 

Le Pradical Mechank's Journal nous fait connaître le moyen que 
MM. Kesselmeyer et Nacke ont imaginé, et qui consiste à réunir 
un ou plusieurs vases contenant du mercure ou un autre fluida à 
la partie mobile du régulateur; un ou plusieurs autres vases con- 
tenant aussi un fluide communiquent avec le ou les précédents. 
Lorsque les boules s'élèvent ou s'abaissent , le fluide passe d'un 
vase à l'autre jusqu'à ce qu'il atteigne un niveau commun, ce qui 
dojine aux boules une charge à vaincre plus ou moins grande. 

Les vases qui contiennent le fluide présentent des surfaces 
intérieures courbes, déterminées de manière que la quantité de 
fluide soit en proportion pour équilibrer chaque position des boules. 

L'appareil représenté par la fig. M, de la pl. 490, que nous 
allons décrire, est disposé pour fonctionner avec de l'eau, car lors- 
qu'on fait usage de mercure , les vases ou récipients doivent être 
proportionnellement plus petits. 

Dans cette disposition, les boules du régulateur sont montées, 
comme à l'ordinaire, à l'extrémité des bras B qui sont réunis au 
collier glissant ou douille C par les liens D. 

L'axe central E est creux pour livrer passage à la tige F, qui 
repose dans une crapaudine ménagée à la. traverse c du collier 
glissant C, et passé à travers une rainure pratiquée dans ledit axe 
creux E. Les mouvements du régulateur sont communiqués au 
papillon ou à tout autre genre de valve par le levier I. 

A la partie supérieure de la tige F est monté le vase M qui 
contient l'eau, et à l'intérieur de ce vase plonge une des branches 
d'un tube-siphon L, dont l'autre branche plonge dans le fluide que 
contient le vase fixe M' qui est supporté sur la colonnette N, dont la 
base repose sur le sol de la chambre du moteur. 
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Quand les boules du régulateur montent ou descendent, le col- 
lier glissant C, au moyen de la traverse c, fait relever ou abaisser 
la tige F, et par conséquent le vase M. Si Ton suppose que les 
boules s'écartent, le vase M s'élève avec elles, et une partie du 
fluide qu'il contient passe par le siphon L dans le vase fixe M' 
jusqu'à ce que le niveau s'établisse dans les deux vases. 

Ainsi, lorsque les boules s'élèvent, le fluide du vase mobile M 
décroît en proportion, et, conséquemment, le poids qui presse sur 
les boules au moyen de la tige F décroît dans la même proportion. 

L'inverse a lieu quand les boules tombent, car alors la tige F et 
le vase mobile M s'abaissent, ce qui permet à une partie du fluide 
contenu dans le vase fixe M f de passer par le siphon L et d'arriver 
dans le vase mobile ; les houles deviennent alors plus chargées par 
le fluide additionnel, et précisément en proportion de leur abaisse- 
ment. 

Il résulte de cette disposition une réglementation supérieure à 
celle obtenue par le régulateur simple, et qui rend la vitesse de la 
machine à peu près uniforme, qu elle soit peu ou beaucoup chargée. 

Le siphon est attaché soit au vase fixe M', ou bien suspendu au 
toit du bâtiment, afin d'empêcher la charge du vase mobile M sur un 
seul côté; on doit avoir le soin que le siphon ne touche pas le fond 
du vase lorsque celui-ci s'élève, et c'est dans ce but que l'on a 
ménagé dans le fond une partie creuse allongée m. 

La quantité précise de fluide qui doit passer d'un vase à l'autre, 
pour balancer les effets d'écartement et de rapprochement des 
boules , est déterminée d'une manière pratique très-ingénieuse, en 
faisant l'intérieur des vases de forme courbe, de manière à leur 
donner une section horizontale plus longue dans les endroits où 
une plus grande quantité de fluide est nécessaire pour s'écouler 
d'un vase à l'autre. 



MACHINE A FABRIQUER LES TUBES CONIQUES EN PAPIER 

A L'USAGE DES FILATURES 
par M. Joseph Troppmann, mécanicien à Cernay. 



(PLANCHE 491, TIC. « A 8) 

Les machines à fabriquer les tubes coniques en papier, dont on 
fait un si grand usage dans les filatures de laine et de coton, pour 
recevoir sur les broches le fil de trame destiné à garnir les navettes 
des métiers à tisser, sont déjà anciennes ; nous avons, en effet, dès 
1856, donné dans le X e vol. de la Publication industrielle une ma- 
chine de ce genre déjà bien perfectionnée, construite par MM. Motsch 
et Perrin. Récemment, le 12 janvier 1869, M. J. Troppmann s'est 
fait breveter en France et à l'étranger, pour de nouveaux perfec- 
tionnements apportés à ces machines, et dont le principal consiste 
dans l'adaptation d'un ciseau ou couteau spécial, qui a pour but de 
découper latéralement le papier sur un côté, afin de faciliter ensuite 
son enroulement sur les mandrins qui le roulent, comme cela se 
pratique actuellement, sur une courroie de cuir. 

Le système d'avancement du papier est également perfec- 
tionné ; de plus il a été adapté, tangentiellement à l'extrémité du 
guide-papier et du mandrin qui doit recevoir le papier coupé à la 
longueur voulue, un cône de friction monté sur une tige qui lui 
permet de prendre, dans de certaines limites, toutes les positions, 
aussi bien dans le plan horizontal que dans le plan vertical. Ce cône 
est chargé de faire appliquer convenablement le papier contre le 
mandrin sur lequel il doit s'enrouler. 

Une pièce additionnelle, animée d'un mouvement circulaire 
autour de chaque mandrin, alors qu'il reçoit le papier, a pour but 
de parfaire l'enroulement dudit papier, puis, cette opération accom- 
plie, cette pièce est légèrement soulevée pour libérer le mandrin. 

Enfin, chaque tube achevé est retiré de dessus son mandrin 
par un petit mécanisme très-simple et d'un fonctionnement assuré. 

Les opérations du marquage du papier, de la mise à la colle, 
se font d'une manière analogue à celles des machines en usage. 

En se reportant aux fig. 1 à 8 de la pl. 491 et à la description 
détaillée qui suit, on pourra aisément se rendre compte de la nature 
des perfectionnements qui viennent d'être énumérés. 

La fig. 1 représente la machine perfectionnée en vue longitudi- 
nale et extérieure ; 

La fig. 2 en est un plan correspondant vu en dessus; 
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La fie 3 une seclion verticale faite suivant la ligne 1-2 du plan ; 

U ï" 4 es" une section transversale faite par l'axe u plateau 
«qui porte les mandrins sur lesquels ^^-«J; 
^„v de oaoier au fur et à mesure qu'ils sont coupés à la longueur. 

Les fig S et 6 font voir en détails le ciseau ou couteau qu. 
domine latéralement la bande de papier ; 

La'f g Ïreprésente une portion de la bande de papier découpé 

La fi|. 8 montre le mécanisme qui se rattache à la pièce am- 
m ée d'un mouvement circulaire autour de «^J^^^ une 

Dispositions générales. - Nous allons tout d abord J™ ier «™ 
idée générale du fonctionnement de la machine, puis nous décr. 
rons successivement chacune des modifications «PP»**»; 

Le papier est enroulé sous forme de ruban sans fin ™ 
sillon à quafe branches A, qui peut tourner librement su un axe 
horizontal. A son entrée dans la machine, ce ruban passe e. tf« dm 
rouleaux B et C, de façon a être marqué d un Ira. ««f nu qu 
permettra de reconnaître aisément la partie la plus la ge du cône 
£>„qué qu'il doit former. A cet effet, le rouleau inférieur C porte 
2 'saillie circulaire constamment en contact avec le rrrtj-J 
creur D (fig. 3); l'avancement du papier et la pression exercée 
parle rouleau B produisent la rotation du marqueur C, et, par 

suite, celle du rouleau encreur D. M „nMes 
La bande de papier, dont les bords sont droits er parallèles, 
doit subir sur un de ses côtés un découpage représenté fig. . dont 
le but est d'éviter qu'un des angles du papier ne dépasse 1 extrémi é 
du tube, ce qui se produirait sans cela puisque 1 enroulement se 
feit sur un cône. Pour effectuer cette opération, un couteau E, deent 
plus loin en détail, est placé sur le chemin de la bande de papier 
qui avance d'une façon intermittente, de sorte qu à chaque repos, 
ledit couteau s'abaisse et découpe le bord. 

Ce mouvement lui est transmis par un levier V , dont lexue- 
mité est eonsuimment appuyée sur le contour circulaire dune 
camme r, munie d'une encoche dans laquelle ledit levier pénètre, 
ce qui produit l'abaissement du couteau. 

Immédiatement après, le papier reçoit une couche de colle qui 
est étendue par une brosse F, animée d'un mouvement de rotation 
qui lui est communiqué par une série d'engrenages représentée 
fi» \ Le pignon commandant la brosse porte un cliquet a, qui. 
^chaque tour, fait tourner d'un certain angle un rochet b, fixé sur 
l'axe d'un cvlindre en bois G, chargé de distribuer la colle. A la suite 
de la brosse, se trouve le mécanisme d'avancement du papier, qi" 
consiste en un secteur cannelé H, animé d'un mouvement de rota- 
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tion. Au-dessous, la plaque qui supporte le papier est percée d'une 
ouverture laissant passer un galet c, maintenu à l'extrémité d'un 
levier oscillant rf, qui, par l'action du ressort e\ maintient le galet 
contre le papier, en produisant ainsi un point d'appui mobile, per- 
mettant au secteur H de faire avancer le papier d'une longueur égale 
au développement de l'arc cannelé, et cela sans déchirement. 

Après cette opération, et pendant le repos du papier, un cou- 
teau I coupe la bande par morceaux d'égale longueur. 11 est com- 
mandé par un double levier J, J', ayant un centre commun. La 
branche J' est constamment maintenue par un ressort sur une 
camme K, dans laquelle est une encoche qui permet son abais- 
sement au moment voulu ; par suite, le levier J, entraîné par celui J', 
détermine le mouvement du couteau I fixé a son extrémité. 

L'enroulement du papier suit l'opération qui vient d'être décrite, 
et se produit sur des mandrins disposés, au nombre de six, sur un 
plateau L, dont le contour extérieur est denté, et forme une roue 
d'engrenage recevant son mouvement d'un pignon placé sur l'arbre 
moteur. Chaque mandrin traverse le plateau, et porte à l'extrémité 
opposée a la partie qui reçoit le papier, un pignon engrenant avec 
une roue fixe M, de sorte que les six mandrins tournent avec le pla- 
teau, et qu'en même temps chacun d'eux est animé d'un mouvement 
de rotation qui lui est propre. 

Qu'on suppose un des mandrins L' dans la position indiquée 
fig. 3, c'est-à-dire en contact avec un cône N qui peut se déplacer 
par rapport à lui, de façon que sa génératrice soit toujours appli- 
quée contre le mandrin. 

La bande de papier, un peu avant son découpage, dépasse le 
couteau 1 de la longueur nécessaire à la formation du tube. Elle 
repose sur le cône N par son extrémité, et un peu avant le contact 
du mandrin, le couteau I s'abaisse ; le morceau ainsi détaché de la 
bande peut alors être entraîné, effet qui arrive immédiatement 
après, par suite du mouvement de rotation du mandrin. 

En sortant des cônes L' et N, le papier est maintenu en contact 
avec le mandrin par une pièce o', dont on voit la section fig. 3, et 
dont la commande est représentée fig. 8. 

Une mention spéciale sur le mouvement de cette pièce sera faite 
plus loin ; pour le moment, il nous suffira de dire qu'elle porte 
une rainure longitudinale, dans laquelle le papier et le mandrin 
viennent se placer, et que, à cause du mouvement circulaire du pla- 
teau L, le mandrin s'abaisse, afin de laisser la pièce o' osciller 
autour d'un axe o* (fig. 8), de façon à rester en contact avec lui 
pendant le temps nécessaire à l'enroulement complet du papier. 
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A ce moment, la pièce o' doit se soulever d'une petite quantité, 
pour permettre au mandrin de continuer librement sa course. C'est 
alors qu'il arrive en contact avec une courroie P, fixée par une extré- 
mité à une lame cintrée et flexible Q, et de l'autre attachée à un 
poids, qui a pour but d'appliquer constamment la courroie contre 
les mandrins. On doit concevoir qu'au contact de la courroie, et par 
suite des mouvements dont il est animé , le tube en papier doit se 
serrer de plus en plus, et que le collage doit être partait. 

Au moment où le mandrin quitte la courroie, il rencontre le 
mécanisme qui doit détruire l'adhérence du tube, de façon que la 
brosse R puisse le faire sortir sans difficulté. 

Ce mécanisme se compose d'un axe horizontal, libre dans ses 
supports, et muni à son extrémité de la douille S (fig. 2 et 3), dans 
laquelle on a pratiqué quatre encoches arrondies. Une vis f, taraudée 
dans une oreille venue de fonte avec le support de l'axe, porte un 
galet qui s'engage dans une desdites encoches. 

Sur l'axe il y a de plus un plateau T maintenu par un ressort a 
boudin et portant quatre galets en corne ; il tourne en entraînant 
l'axe quand le mandrin, rencontrant un de ces galets, le force à 
décrire un certain angle pour pouvoir continuer son mouvement. 

L'on voit aussi que la douille S, fixée à l'axe, ne peut tourner, 
qu'en reculant d'une quantité égale à la profondeur d'une des 
encoches, puisque le galet porté par la vis f est fixe. Il suit de là 
que le plateau T ne peut tourner sans se mouvoir latéralement, et 
qu'alors le galet en contact avec le mandrin, force le tube en papier 
à se déplacer dans le sens du petit diamètre du cone, ce qui le rend 
tout à fait libre. 11 n'est chassé que quand le mandrin arrive en con- 
tact avec la brosse R animée d'un mouvement de rotation. 

Avant de revenir à la position prise pour point de départ, le 
mandrin passe sous une brosse U, constamment humectée d'eau 
de savon fournie par le récipient l'\ et ayant pour effet de le débar- 
rasser de la colle qui pourrait gêner une opération nouvelle. 

L'on remarque, fig. 1, que, grâce à une interruption dans lii den- 
ture de la roue fixe M, le mandrin ne tourne pas sur lui-même, 
depuis le moment où il rencontre un des galets en corne du pla- 
teau T, jusqu'à ce que le tube soit chassé. Sans cette disposition, le 
tube serait déchiré par le galet. 11 n'est pas utile de décrire la com- 
mande de la machine, qui se voit clairement sur les figures; il nous 
suffira d'examiner successivement les points principaux de l'inven- 
tion, en commençant par le découpage de la baude de papier. 

Détails ur construction. — Le couteau E se compose de deux 
lames taillées en triangle, et fixées à une plaque en deux parties E\ 
E', réunies par une charnière (fig. 5 et 6). 
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Elle est guidée dans un support i, boulonné à la plaque;; un 
ressort / appuie constamment les lames contre l'ouverture ménagée 
pour le passage du couteau, qui, lorsqu'il s'abaisse, produit un 
cisaillement déterminé par la forme triangulaire des lames et par 
l'inclinaison que doit prendre la plaque E' en comprimant le res- 
sort /. La plaque inférieure E* porte une tige m à laquelle le levier 
de commande vient se fixer. 

On pourrait aussi placer le couteau E en un point quelconque du 
parcours de la bande de papier, près du couteau I par exemple, 
mais l'auteur considère la position actuelle comme la plus favorable 
puisque le papier est coupé avant d'être enduit de colle. 

La mobilité complète du cône N est aussi un des points impor- 
tants de la nouvelle machine. Elle a été obtenue en plaçant ce cône 
à l'extrémité d'une tige m, qui traverse une sphère o maintenue par 
deux tourillons dans une chape p pouvant tourner sur un axe hori- 
zontal. L'extrémité inférieure de la tige n est maintenue par un ressort 
à boudin ri attaché à une tige fixe r. 

L'on voit que par cette disposition un triple mouvement est 
obtenu : la tige n (et par suite le cône N), peut d'abord tourner sur 
elle-même dans la sphère o, puis le mouvement peut s'effectuer 
autour des tourillons de la sphère, dans la chape p, et enfin tout le 
système peut s'incliner autour de l'axe de ladite chape. 

Pour terminer ce qui est relatif aux perfectionnements apportés 
aux anciennes machines, il reste encore h décrire le mécanisme de 
commande de la pièce o\ représenté fig. 4, 2 et 3 et en détail fig. 8. 

Ce mécanisme prend son mouvement sur l'axe X, des deux 
cammes K et », qui est commandé par un pignon engrenant avec la 
roue dentée du plateau L. L'arbre X porte, à l'extrémité opposée à 
sa commande, un secteur X', denté partiellement, et engrenant avec 
une sorte de pignon s, denté sur une partie de son contour et calé 
sur l'axe o' de la pièce v\ Le secteur X' est animé d'un mouvement 
circulaire continu, il vient butter contre la première dent du pignon 
précisément au moment où le mandrin L' commence à produire 1 en- 
roulement du papier; en continuant son mouvement, le secteur X 
entraîne le pignon «, et lui fait décrire un certain angle, il l aban- 
donne alors et le pignon est ramené a sa position première par un 
ressort à boudin attaché à l'axe o\ Un bras de levier I, de la même 
pièce que le pignon, vient butter sur une pièce u maintenue dans 

le support Y. . . 

Pendant son mouvement de rotation, le pignon s doit se soulever 
d'une quantité nécessaire au dégagement du mandrin. Ce mouve- 
ment lui est donné par un levier * calé sur l'axe X, et portant un 

XXXVIII. * 
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galet V qui, à un moment déterminé, fait osciller un levier a deux 
branches x et x' fou sur l'axe o\ Aussitôt que la branche x' rencontre 
la pièce u, l'oscillation du levier cesse, et le galet, pour passer, 
doit soulever la branche a\ et, par suite, l'axe o' qui coulisse dans 
le support Y. 

Résumé. — Les perfectionnements apportés par l'inventeur aux 
machines à faire les tubes en papier, consistent donc : 

l w Dans l'application d'un couteau pour découper latéralement 
le papier, quelle que soit d'ailleurs la position de cet outil ; 

2* Dans la disposition qui permet d'obtenir la mobilité com- 
plète du cône de friction qui aide à l'enroulement du papier sur le 
mandrin ; 

3° Dans l'adaptation d'une pièce ayant pour but de maintenir le 
papier enroulé sur le mandrin pendant le temps nécessaire à sot) 
enroulement complet ; 

4° Dans le mécanisme qui commande cette pièce ; 

5° Dans l'appareil qui retire le tube de dessus son mandrin. 



APPAREILS USUELS D'ÉCLAIRAGE 

par M. Heu-Guillemont , fabricant à Paris. 



I l'I.ANCHK \ut, ne. !» > 

Conserver les dispositions ou formes extérieures des appareils 
usuels d'éclairage tout en les perfectionnant, tel a été le but que 
M. Heu-Guillemont a cherché à atteindre; ainsi, sous la forme d'un 
simple chandelier ordinaire, il a pu combiner un appareil d'éclai- 
rage qui donne les meilleurs résultats. En effet, il fonctionne bien, 
et la dépense est réduite au minimum; il suffit de remplir le pied 
du -liquide ou essence dont on veut faire usage. Dans ce pied, qui 
forme aussi réservoir, trempe une grosse mèche qui pénètre jus- 
qu'à une certaine hauteur dans le corps du chandelier, et c'est cette 
mèche qui, en s'imbibant de l'essence, alimente la mèche pleine et 
cylindrique montée dans un tube central d'une disposition analogue 
à celle des tubes des lampes a pétrole. 

Le tube central qui reçoit la mèche fait partie du haut du chan- 
delier, lequel se visse sur le corps même qui est en deux morceaux, 
pour qu'on ait plus de facilité lorsqu'on veut examiner ou nettoyer 
le chandelier; la mèche se monte ou se descend par l'intermédiaire 
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dune crémaillère. Enfin, le tube central est recouvert d'un tuyau en 
porcelaine, en verre ou toute autre matière convenable qui a l'aspect 
dune bougie et qui complète ainsi l'appareil. 

En se reportant a la fig. 9 de la pl. 491, qui représente ce 
chandelier en section verticale, on se rendra aisément compte de 
ses dispositions. On voit qu'il se compose de trois parties : le pied A, 
le corps B, et la partie supérieure C, toutes vissées les unes sur les 
autres ; c'est dans le pied A qu'on verse l'huile de pétrole, ressence 
ou tout hydrocarbure dont on veut faire usage. 

La mèche plate M, qui trempe dans le pied, s'élève jusqu'à une 
certaine hauteur dans la partie intermédiaire B du chandelier, et sert 
ainsi à alimenter la mèche ronde m. 

La mèche M est tamponnée assez fortement pour former joint 
et celle m passe dans un tube d> auquel est attachée la crémail- 
lère r, que fait monter ou descendre un pignon commandé par le 
bouton b. La crémaillère fonctionne dans une gaîne g soudée sur 
le tube central <?, qui appartient à la partie supérieure C du chande- 
lier, et qui peut servir comme de conduit d'air. 

Enfin, un tube ou gaîne en porcelaine f, qui se place par-dessus 
le tube central, présente l'aspect d'une bougie ; l'espace qui existe 
entre la partie supérieure de cette gaîne et du tube e donne passage 
à l'air qui facilite la combustion. 

Ainsi établi, ce chandelier satisfait à tous les besoins; son 
réservoir est suffisant pour qu'on puisse obtenir une bonne lumière 
pendant toute une semaine a raison de quelques heures par jour. 

La personne qui emploie cet appareil d'éclairage retrouve les 
formes usuelles auxquelles elle est habituée, et souvent auxquelles 
elle tient; la dépense est très-minime, l'entretien presque nul, enfin 
l'appareil peut être utilisé partout sans aucun danger. 

Il est évident que l'on peut adapter à ces appareils portatifs 
une cheminée en verre, en corne, en mica ou toute autre matière 
convenable, pour protéger la flamme contre les courants d'air ; dans 
ce cas, la cheminée ou verre est placée dans une galerie dont la 
partie inférieure est repoussée sur un cercle qui est fondu avec 
deux crochets et une patte 'à vis pour s'engager sous la collerette 
ou bobèche. On peut ainsi mettre en place ou retirer la cheminée 
avec la plus grande facilité. 
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APPAREIL D'ÉCLAIRAGE CARBURATEUR 

par M. Dunderdale, de New-York. 

{ PLANCHE 401, FIG. 10) 

Les obstacles qui ont empêché le succès de presque toutes les 
nombreuses dispositions d'appareils pour saturer 1 air des vapeurs 
d'hydrocarbures, proviennent principalement de la tendance qu on 
ces vapeurs a se condenser à une basse température et dobstrue. 
par cela même les tuyaux employés pour amener 1 air et les vapeurs 
mélangés aux becs; ces obstacles sont dus aussi à la petite quan- 
tité de vapeurs absorbées par l'air dans les temps froids. 

Pour obvier à ce dernier inconvénient, on a employé des 
réchauffeurs, mais la tendance à condenser reste encore. 

L'appareil de M. Dunderdale, dont nous empruntons le dessin 
au journal le Scientific American, paraît remédier aux inconvénients 
que nous venons de signaler. Quoique la fig. 10 de la l pl. «M 
représente la combinaison appliquée a un lustre ou candélabre a 
deux branches, on doit concevoir qu'elle est également applicable 
à tous appareils d'éclairage en général. 

Le principe du fonctionnement est excessivement simple. 
L'air pur qu'il s'agit de saturer d'hydrocarbure arrive par les 
tuyaux A, à travers lesquels il est forcé au moyen du mouvemen 
renversé d'un compteur à gaz ordinaire, commandé par un poids ei 
des organes de transmission voulus. Ce tuyau est disposé dune 
manière telle, que l'air dans son passage est amené directement sur 
le bec vers la partie recourbée du tuyau, et qu'il se trouve ainsi 
chauffé. Il passe alors sous forme de petits courants par les trous pra- 
tiqués en B, et s'élève à l'état très-divisé à travers la couche d hydro- 
carbure C contenue dans le récipient hermétique D. 

Cet air volatilise ainsi le fluide, se charge de vapeurs, et passe 
alors par les tubes E qui s'élèvent au-dessus du niveau du liquide, 
et sont en communication directe avec les becs. 

Quand on fait usage des becs « Argand », on attache des disques 
en mica F au tube A, vers la partie recourbée qui se trouve direc- 
tement au-dessus du bec; ces disques sont placés à environ 3 mil- 
limètres au-dessus de la partie supérieure des verres ou cheminées. 

L'inventeur assure que cette disposition arrête le rapide courant 
d'air dans la cheminée, et permet au carbone incandescent de rester 
plus longtemps à l'état d'incandescence, de rendre la flamme plus 
large et d'augmenter son pouvoir éclairant. 

Pour les appareils ordinaires, ces disques ne sont pas employés. 
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Les tuyaux peuvent être groupés pour former un nœud plus ou moins 
élégant» la où ils doivent être recourbés au-dessus du bec; ces 
tuyaux sont munis de toile métallique placée entre le liquide et le 
bec pour empêcher la flamme de retourner en arrière. 

L'inventeur assure que le gaz peut être produit par son procédé 
au prix de 13 centimes environ par mètre cube, en donnant une 
lumière dune qualité bien supérieure à celle du gaz de houille. 
Comme le liquide est renfermé et qu'il ne peut communiquer avec * 
l'air ambiant, l'appareil offre toute sécurité. 

Les maisons de campagne, châteaux et tous établissements 
isolés peuvent, avec des appareils construits sur ce principe, faire 
leur propre gaz, et cela sans l'emploi de machines dispendieuses. 

Le même procédé parait applicable à la production de gaz 
riche. Il est plus que probable qu'on pourra réaliser ainsi dans les 
petites usines à gaz où les matières employées ne sont pas riches, 
une économie considérable. 

APPAREIL POUR LE CHAUFFAGE DES \INS 

DIT OENOTHERME 
par M. Terrel des Chênes. 



(PLANCHE 491, FIC. Il) 

Déjà, dans le vol. XXXVI de cette Revue, numéro d'octobre 1868, 
nous avons donné, d'après le Journal de l'Agriculture, le dessin et la 
description d'un appareil pour le chauffage des vins, dû à M. Ros- 
signol. Sur ce sujet si intéressant, nous trouvons encore dans le 
même journal, un article de M. Georges Barrai sur l'œnotherme de 
M. Terrel des Chênes, que nous croyons utile de rëproduire. 

« Une des questions viticoles, dit M. G. Barrai, qui occupent le 
plus les esprits après le vinage, est celle du chauffage des vins. 
Mise à l'ordre du jour par les beaux travaux de M. Pasteur et de 
M. de Vergnette-Lamotte, elle est entrée dans le domaine expéri- 
mental et elle est devenue la préoccupation des hommes pratiques 
qui se sont chargés de la résoudre au point de vue de la conserva- 
tion facile et de l'amélioration certaine de tous les produits de nos 
vignobles. Chaque année, en France, huit millions d'hectolitres de 
vins sont perdus pour la consommation par suite de diverses mala- 
dies auxquelles ces vins sont sujets. Ils ne peuvent être transportés, 
car ils se gâtent pendant le déplacement. C'est une perte pour le 
pays de 80 à 100 millions. Assurer la conservation de ces vins, cest 
créer une valeur égale à ces chiffres. Le problème était tentant 
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à résoudre. Les savants et les praticiens se sont mis à l'étude. 

« Aujourd'hui, l'efficacité du chauffage ne peut plus être misée» 
doute, et l'appareil nécessaire pour exécuter promptement et sans 
difficulté cette opéralion est enfin trouvé. On sait aussi que depuis 
deux ans le ministre de la marine a fait poursuivre a Toulon, sur 
une vaste échelle, des expériences sur le chauffage des vins ; elles 
ont été concluantes et elles ont servi grandement à propager une 
coutume qui garantit notre fortune vinicole. M. Terrel des Chênes, 
très-habile viticulteur dans le département de Saône-et-Loire, s'est 
passionné pour le côté pratique de la question, et après plusieurs 
années de travaux poursuivis sans relâche, il a fait construire sur 
ses plans un appareil remarquable qui résout pratiquement le pro- 
blème du chauffage des vins. 

« L'opération, au premier abord, semble des plus simples. En 
effet, il suffit d'élever rapidement, ne fût-ce que pendant quelques 
secondes, les vins à une température variant de 50 à 60 degrés cen- 
tigrades, pour qu'ils soient préservés très-longtemps de toute alté- 
ration. Malgré cette simplicité apparente, lorsqu'on passe de la 
théorie à la pratique, et surtout si l'on veut opérer sur de grandes 
quantités, quelques milliers d'hectolitres, par exemple, on se trouve 
devant de grandes difficultés de détails et d'inconvénients quelque- 
fois sérieux. 

« Ce sont d'abord des frais de premier établissement et de 
main-d'œuvre assez considérables, les manutentions multipliées, 
des contacts trop nombreux des vins avec l'air, et puis, à quel 
genre d'appareils donner la préférence? Il en existe déjà près de 
vingt différents. 

« Combien de producteurs, combien de négociants en vins se 
sont laissé arrêter par ces difficultés et ces embarras, qui étaient 
tout disposés à sortir de la routine pour entrer dans la voie du pro- 
grès, toujours la plus honorable et la plus sûre! 

« L'appareil de M. Terrel des Chênes, appelé (enotherme, vient 
donner une réponse victorieuse à toutes ces objections. Nous avons 
assisté à une expérience faite en présence d'une cinquantaine de per- 
sonnes marquantes dans la science, la pratique, la presse et le com- 
merce. Cette opération a eu lieu à Bercy, chez M. Nicolas, grand 
négociant, qui a eu la fortune méritée de remporter une très-hono- 
rable récompense à l'Exposition universelle de 1867, pour ses vins 
populaires à bon marché et très-hygiéniques. Nous savions que 
M. Terrel des Chênes avait construit un appareil capable de chauffer 
douze hectolitres à l'heure. M;ùs 1 etonnement des visiteurs a été 
général en apercevant dans la cour voisine de la cave où se trou- 
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vait le fûtde vin destiné a être chauffé, une petite chaudière en cuivre 
rouge d'à peu près un mètre de hauteur et d'un diamètre moyen de 
45 centimètres. Personne ne pouvait croire que ce petit appareil d'une 
dimension à peine plus grande que celle d'une demi-barrique, put 
suffire à un pareil travail. L'opération allait nous prouver que l'in- 
venteur ne s'était pas fait illusion. De plus, nous devons constater 
que les desseins de M. Terrel des Chênes nous paraissent devoir 
facilement se réaliser. 

« L'œnotherme est appelé à procurer dans les contrées vini- 
coles des services semblables à ceux que les batteuses à vapeur 
locomobiles rendent dans les campagnes. L'appareil de M. Terrel 
des Chênes est facilement transportable, il ira assurer, de chais en 
chais, la bonté, la qualité et la conservation des vins de toutes les 
sortes. Ce système se compose de trois parties essentielles qui sont 
la chaudière, la pompe et les accessoires. 

« La chaudière est en cuivre rouge, de forme conique et portée 
sur une brouette en fer; son diamètre, à la. base, est de 0 œ 50, et 
de 0 m 40 au sommet; elle est surmontée d'un entonnoir faisant corps 
avec elle et destiné à recevoir l'eau d'alimentation. Voici ses 
dimensions en hauteur : brouette, 0 m 30 ; corps de la chaudière 0-60; 
entonnoir, 0 m 25; cheminée, 0*85. Total 2 mètres. Le poids de l'en- 
semble est de 95 kilogrammes. Le foyer, conique, est central et 
traverse la chaudière dans toute sa longueur ; il est rond ; son dia- 
mètre est, à la base, de 0 m 44, au sommet, de 0-20; ce qui donne, 
par heure, une puissance de 6000 calories et une consommation 
de houille de 15 kilogrammes. Des diamètres comparés de la chau- 
dière et de son foyer, il résulte qu'entre la paroi extérieure de.l'une 
et la paroi interne de l'autre, il reste une espace vide formant une 
chambre circulaire dont la largeur est, en haut, de 0 m 10, et en bas 
de 0"03. C'est cette chambre, qui enveloppe de toutes parts le 
foyer qui reçoit l'eau du bain-marie et renferme le serpentin de 
l'invention de M. Terrel des Chênes; elle contient 45 litres d'eau. 

« Les fontaines ou cannelles employées pour le travail des vins, 
ont un diamètre intérieur de 0 m 025, qui est par conséquent celui 
du courant liquide qu'elles écoulent. Lorsqu'on veut chauffer un 
courant de ce volume, pendant son trajet d'un fût à un autre, il fout 
un serpentin de H mètres de longueur, plongé dans une chaudière 
de grande dimension, contenant au moins 300 litres d eau, et par 
suite, un foyer puissant pour chauffer cette eau à la température 
voulue. Un appareil construit dans ces conditions serait donc d un 
grand poids et d'un grand prix, c'est-k-dire précisément le contraire 
de ce que cherchait l'inventeur. De là, la nécessité de réduire la 
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longueur du serpentin, en conservant les mêmes surfaces de chauffe 
ou même en les augmentant. 

« M. Terrel des Chênes, et c'est là l'idée mère de son invention, 
a imaginé de former un serpentin composé de 40 petits tubes 
d'étain ayant un diamètre intérieur de 0 m 004 et un diamètre exté- 
rieur de 0 m 006, sur une longueur de 2 mètres seulement. Tous ces 
tubes sont tenus a une distance régulière d'un demi-centimètre les 
uns des autres, de manière à être toujours enveloppés d'eau chaude. 

« Leur surface totale de chauffe est de 1"""508, tandis que 
il mètres d'un tube d'étain de 0 œ 025 de diamètre intérieur et 
de 0 m 035 de diamètre extérieur, ne fournissent une surface de 
chauffe que de l m 109 ; de plus, ces petits tubes écoulent un peu 
plus de liquide que celui de grande dimension. Le problème était 
donc résolu par la division du courant total en 40 petits courants. 

« Le bain d'eau chaude dans la chaudière de M. Terrel des 
Chênes est muni d'une soupape à double jeu qui mérite d'être 
remarquée. Cette soupape sert a la fois au dégagement de la vapeur 
et à l'entrée de l'eau ; elle est divisée eu deux moitiés, dont une 
communique a la chambre de vapeur et l'autre h l'orifice d'un tube 
qui s'ouvre dans le réservoir d'eau placé au-dessus de la chaudière. 
Il suit de cette combinaison que, lorsque la vapeur soulève la sou- 
pape et s'échappe d'un coté, l'eau s'introduit dans le bain par l'autre 
côté et en modère la température qui doit toujours être maintenue 
au-dessous du degré de l'ébullition. Cette même soupape, au moyen 
d'un levier et d'une chaîne fixée à la béquille d'un robinet placé au 
bas du bain-marie, est soulevée par le jeu de la clef de ce robinet, 
lequel écoule ainsi a volonté l'eau du bain lorsqu'elle est trop 
chaude, en même temps qu'il opère, sans autre secours, l'introduc- 
tion de l'eau froide. 

« La pompe est également montée sur une brouette ; son poids 
total, brouette comprise, est de 98 kilogrammes. Elle peut, à vo- 
lonté condenser de l'air ou transporter, élever et jeter des liquides; 
elle s'applique donc à tous les usages domestiques. Tout son jeu 
est commandé par une boite à air comprimé. 

« M. Terrel des Chênes ne l'a introduite dans son appareil de 
chauffage des vins que pour condenser dans les fûts, a la surface 
du vin a chauffer, de l'air qui le chasse, par sa compression, aux 
distances et aux élévations qui conviennent à l'opérateur. Ajoutons 
que la puissance de cette pompe est de 4 à o atmosphères. 

« Parmi les accessoires, il y en a un très-important qui a beau- 
coup frappé par son étonnante simplicité autant que par son mérite. 
C'est un nouveau système de raccords instantanés, hermétiques et 
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infaillibles. L'inventeur avait à condenser de l'air et à transporter 
des liquides précieux. Il savait que presque tous les raccords usités 
les laissaient fuir en quantités plus ou moins fortes : il fallait remé- 
dier à cela. Il a eu l'idée de faire fabriquer des tuyaux en caoutchouc 
avant à chacune de leurs extrémités une collerette ou un collier fai- 
sant saillie d'un demi-centimètre sur le corps des tuyaux, et ayant 
une hauteur d'un centimètre. Ces colliers sont à angles droits et 
coulés avec les tuyaux. Ils se logent dans les chambres ajustées des 
parties mâle et femelle d'un raccord double à vis adapté aux tuyaux. 
Les parties du raccord, en se vissant l'une à l'autre, pressent avec 
force l'un contre l'autre les deux colliers qui terminent les tuyaux. 
Cela demaude quelques secondes, et l'herméticité absolue est obte- 
nue. On sait que, dans le système ordinaire des raccords, huit 
choses sont nécessaires : deux douilles que l'on introduit dans les 
tuyaux; deux fils de fer pour les ligatures; deux parties vissées de 
raccords; deux garnitures en cuir ou en caoutchouc. 

« M. Terrel des Chênes a remplacé tout cela par deux pièces 
seulement, et il est arrivé à la sûreté du joint que l'ancien système 
ne procure pas. 

« Les autres accessoires n'offrent rien de particulier ; ce sont 
trois cannelles en cuivre portant des vis adaptées à celles des rac- 
cords ; un robinet courbe pour l'introduction du vin chauffé dans 
les fûts vides ; des thermomètres à mercure passés dans un bouchon 
de caoutchouc qui, leur communiquant son élasticité, leur permet 
de recevoir des secousses et même des chocs sans être cassés. Ou 
les place à volonté, ou au tuyau ajusté à la sortie du serpentin, ou 
au robinet courbe qui introduit le vin chauffé dans les fûts. 

fc Ainsi, en résumé, une chaudière, une pompe, quinze mètres 
de tuyaux de caoutchouc, avec raccords et cannelles adaptées, le 
tout pesant 225 kilogrammes. Voilà tout l'appareil, l'œnotherme 
grand modèle, pour l'appeler du nom que lui a donné l'inventeur. Il 
va fonctionner, tout est prêt; le feu entre en activité à dix heures 
vingt-cinq minutes, le bain-marie entre en ébulhtion a dix heures 
quarante minutes; il faut le refroidir, et on le fait, sans peine et 
rapidement, au moyen du jeu combiné de la soupape et du robinet 
de décharge. La pompe est mise en jeu à dix heures quarante-quatre 
minutes. Le fût de vin à chauffer contient 550 litres; il est place 
à 1™20 au-dessus du niveau du sol. La chaudière en est éloignée 
de 4 mètres environ ; elle est dans une cour sur laquelle s'ouvre le 
magasin, car on ne doit pas enfumer les celliers. 

« Le fût vide, qui doit recevoir le vin chauffé, est place a 
8 mètres de distance de la chaudière et à une élévation d'environ 
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4 mètres. Un homme est placé auprès de ce fut et surveille rentrée 
du vin chauffé ; il annonce les degrés de température indiqués par 
le thermomètre que porte le robinet d'introduction. La température 
du vin, chassé avec une force qui varie suivant que le jeu de la 
pompe est plus ou moins activé, s'élève ou s'abaisse en proportion 
de la rapidité de son écoulement. En modérant le jeu de la pompe 
on élève le degré ; en le précipitant on l'abaisse ; premier moyen de 
gouverner le degré du chauffage. Le robinet d'introduction, plus ou 
moins ouvert, a également le pouvoir de ralentir ou de précipiter 
l'écoulement du vin; c'est le deuxième moyen d'élever ou d'abaisser 
le degré du chauffage. 

« L'appareil a fonctionné parfaitement : à onze heures dix-sept 
minutes, c'est-à-dire en trente-trois minutes, les 5 hectolitres et 
demi de vin de l'Hérault 1868, avaient été, en une seule opération, 
soutirés, portés à la chaudière, ramenés à la cave et montés à 
i mètres d'élévation. Après un quart d'heure, le vin était encore a 
plus de 50 degrés centigrades. Le vin opéré a été partagé en deux 
parts, c'est-à-dire mis dans deux fûts dont l'un, fermé et cacheté par 
les. soins de M. Troost, a été laissé à la disposition du savant chi- 
miste et de ses collègues, par M. Nicolas. Ce vin sera dégusté et 
analysé aux époques qui seront jugées convenables. 

« L'honorable négociant, chez qui l'essai a été fait, permettra, 
nous le savons, à toutes les personnes qui voudront apprécier la 
valeur du chauffage, de déguster, le vin du second tôt. L'expérience 
aura donc, il n'en faut pas douter, des résultats pratiques sérieux et 
décisifs. Sur la question de prix de cet appareil, l'inventeur a expliqué 
que, en prenant pour point de comparaison celui dont le prix est le 
moins élevé, l'appareil Rossignol, d'Orléans, et pour une même 
somme de travail, on arrivait aux résultats suivants, si l'on opérait 
pendant 100 jours par exemple. 

Appareil Rossignol, 100 jours de travail à 100 hectol. par jour. 

Prix d'achat ou d'établissement Fr. 150 » 

Soutirage préalable de vin à chauffer, avant de le 
porter à l'appareil, à 20 cent, par hect. sur 10 000 hect. 2 000 » 

Transport du vin de la cave à l'appareil et retour, à 
15 centimes par hectolitre, sur 10 000 hectolitres . . 1 500 » 

Gerbage des deux tiers au moins, des fûts dans la 
cave ou magasin, à 15 centimes par hectolitre, sur 
0 666 hectolitres 1 000 » 

Frais du chauffage proprement dit, à 10 centimes 

par hectolitre . . 1 000 » 

Total pour 10 000 hectolitres. .Fr. 565tT^ 
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OEnotherme Terrel (les Chênes, mêmes travaux. 

Prix d'achat. . Fr. ! 000 » 

Soutirage, chauffage, transport et élévation du vin, 
en une seule et même opération, à 10 centimes par hec- 
tolitre, sur 10 000 hectolitres I 000 » 

Trois ouvriers, outre ceux attachés à l'appareil, 
pourégoutter et laver les fûts, placer les cannelles, rem- 
plir et boucher, à 5 francs par jour, soit 15 centimes 
par hectolitre, sur 10000 hectolitres 1 500 » 

Total pour 10 000 hectolitres. . Fr. 3 500 » 
Économie réalisée en 100 jours de travail par l'œno- 
therme Terrel des Chênes sur l'appareil de chauffage le 
moins cher Fr. 2 150 » 

« L'œnothermc de M. Terrel des Chênes est payé deux fois par 
les résultats que nous venons d'énumérer. 

« Nous avons choisi les prix de Bercy. En province, ils seraient 
un peu moins élevés, mais la proportion resterait la même. 

« M. Terrel des Chênes nous a également montré, mais sans les 
faire fonctionner, ses'œnothermes petit modèle, destinés à chauffer 
et à refroidir instantanément les vins lors de leur mise en bouteilles, 
lis sont construits d'après les mêmes données. Ce sont de vrais 
ustensiles de ménage, pesant moins de 25 kilogrammes, qu'un ton- 
nelier peut facilement porter et faire fonctionner seul de cave en 
cave. L'opération se fait à raison de 120 bouteilles à l'heure. Us 
peuvent être chauffés, a volonté, au charbon de bois ou au gaz. La 
dépense est, au charbon ou coke, de 15 centimes à l'heure environ, 
au gaz, de 30 centimes. » 

DESCRIPTION DE L'APPAREIL. 

La tig. Il de la pl. 491 représente, en section verticale, un 
petit appareil œnotherme disposé pour le chauffage des vins au 
moment de leur mise en bouteilles. 

Le vin a chauffer et à mettre en bouteilles est contenu dans la 
barrique A placée plus ou moins loin, mais au-dessus de l'organe 
chauffeur B renfermé dans le fourneau C. 

Pour la facilité de déplacement du fourneau, il est muni de deux 
anneaux dans lesquels on passe des poignées mobiles. 

L'organe chauffeur se compose d'un récipient rempli d'eau 
que l'on introduit par le tube fr, et que l'on peut vider par le 
robinet b\ Il est garni intérieurement d'un serpentin de circulation E, 
composé de tubes contournés et relié au tube extérieur E' pour 



Digitized by Google 



3*4 LE GÉNIE INDUSTRIEL. 

aboutir h la tonne A. Sur le tube de communication 1 est monté le 
thermomètre G, servant a indiquer la température du vin à la sortie 
du réchauffeur B. Le tube conduit le vin dans le serpentin J, 
organe refroidisseur renfermé dans le récipient H, rempli d'eau à la 
température la plus basse possible. €ette eau, contenue dans une 
barrique placée à coté de celle a chauffer, se renouvelle incessam- 
ment par l'introduction en h et l'écoulement en h' ; le serpentin de 
circulation J, de l'appareil refroidisseur H, se termine par le robi- 
net ; de mise en bouteilles. 

Voici le mode de fonctionnement de cet appareil : 

L'organe chauffeur étant rempli d'eau chauffée à la tempéra- 
ture convenable, on établit la communication entre la barrique et le 
serpentin de circulation E au moyen du tuyau flexible E'; le vin 
circule alors dans le serpentin E, s'échauffe à la température voulue, 
indiquée par le thermomètre G, passe par le second tuyau flexible I 
dans le serpentin J environné d'eau froide, qui le ramène à la tem- 
pérature ordinaire, et s'écoule par le robinet; dans la bouteille. 

L'ouverture des serpentins et des robinets est calculée de façon 
que trois bouteilles sont remplies en deux minutes, ce qui laisse le 
temps au tonnelier de boucher et de tirer to.ut à la fois. 

Le robinet; étant entièrement ouvert et le feu bien conduit, on 
a toujours, en moyenne, un chauffage de 50 à 60 degrés. Si l'on 
veut élever la température, il suffit de fermer en partie le robinet;; 
alors la circulation se ralentit et le thermomètre G monte aussitôt. 

Le nettoyage des tuyaux et des serpentins se fait avec facilité en 
raccordant le tuyau e d'écoulement du vin avec le tube b\ le réci- 
pient d'eau chaude est ainsi mis en communication avec les serpen- 
tins, et y fait passer un jet de vapeur qui s'écoule par le robinet;'. 

Les tuyaux flexibles E' et l sont réunis par le système très-simple 
décrit de raccord instantané. Les deux bouts, garnis de leurs rac- 
cords à vis, s'adaptent l'un contre l'autre et forment un joint étanche 
qui ne laisse pas échapper une goutte de vin. 

Le serpentin peut être remplacé avantageusement par les tubes 
verticaux dont nous avons parlé plus haut. 

Le prix du grand appareil destiné au chauffage des barriques 
et des foudres, est de I 000 francs. Le petit appareil complet est de 
190 francs; sans refroidisseur, il ne coûte que 125 francs. 
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JONCTION DE TUYAUÏ 

par M. A. F. Fragneau, ingénieur à Bordeaux. 



(PLANCHE V!)!, FIC. 14 ) 

Dans les canalisations destinées au gaz ou à l'eau, on emploie 
divers systèmes de tuyaux dont les joints laissent à désirer, tant 
sous le rapport de la promptitude de la pose que de l'étanchement 
parfait. Malgré les nombreux systèmes proposés, ce sont encore 
les tuyaux en fonte à emboîtements et joints en plomb qui sont les 
meilleurs; mais le prix de revient de la pose est tellement élevé 
qu'il en empêche souvent l'emploi; le raccordement demande un 
certain soin, et on a besoin d'exercer une surveillance active sur 
les ouvriers, qu on doit choisir intelligents et consciencieux pour 
ce travail qui n'admet pas de médiocrité, le joint pouvant être très- 
bon ou très-mauvais. 

De plus, lorsqu'un changement devient nécessaire, on est 
presque toujours obligé de couper les tuyaux, ce qui est un travail 
long et dispendieux. La pose plus rapide des tuyaux avec joints en 
caoutchouc décide souvent l'emploi de ces derniers, sans qu'on y 
ait une confiance absolue. 

M. Fragneau a imaginé un système de joint qui offre tous les 
avantages des joints de plomb, sans en avoir les inconvénients; ce 
système rend plus facile la fabrication des tuyaux, permet de 
réduire le poids du plomb employé par chaque joint, diminue la 
main-d'œuvre. Enfin la pose est facile et sûre, et peut être faite 
par l'ouvrier le moins intelligent, et sans surveillance. 

La fig. 12 du dessin annexé à ce mémoire représente en section 
longitudinale l'emboîtement de deux tuyaux réunis par un joint 

du nouveau système. 

La partie femelle A, qui forme l'une des extrémités d'un tuyau 
de fonte ordinaire, présente intérieurement des filets de vis a venus 
bruts de fonte; ces filets peuvent être plus ou moins aigus avec 
angles légèrement arrondis. 

La partie mûle B du tuyau correspondant porte aussi des filets b. 
du même pas et de la même forme que ceux de la partie A ; leur 
diamètre est suffisamment réduit pour qu'il reste entre les deux 
filets l'espace annulaire nécessaire à l'opération suivante. 

On introduit dans le manchon brut A une rondelle de cuivre ou 
autre matière filetée avec soin, et posée de manière à permettre de 
couler entre les deux une bague en plomb (/, qui prend la forme de 
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filets venus à la fonte, en conservant un filet bien uni à l'intérieur; 
on coule à l'extrémité mâle B une bague semblable e qui l'enve- 
loppe. Ces deux bagues doivent être suffisamment coniques, et dune 
épaisseur convenable pour qu'elles puissent former à elles deux 
l'épaisseur que laisse l'intervalle existant entre les filets bruts du 
manchon A et de la partie B. 

Pour opérer la jonction, on graisse bien l'une des parties avec- 
un mastic composé de plombagine et de suif fondu , et on visse 
purement et simplement a l'aide de pinces spéciales employées dans 
les travaux de ce genre. 

Le cône du tuyau qui s'introduit dans le manchon comprime 
intérieurement et extérieurement contre les parties filetées brutes 
de fonte les bagues de plomb d et e, qui cèdent sous la pression, et 
ferment hermétiquement tous les passages. 

Ce travail s'exécute rapidement, ne demande aucune précaution 
particulière, n'exige plus d'ouvriers spéciaux, et on n'a plus à 
redouter aucune fuite après la mise en service. Le coulage des 
bagues de plomb peut se faire à l'usine même avec une écouomie 
uotable, comparée au mode actuel de fonte sur place. 

Ce système de joint est naturellement applicable aux tuyaux 
droits, coudés ou de diverses formes, a tous les manchons séparés 
et pièces de raccord diverses, enfin à tout ce qui se rattache aux 
canalisations ou conduits divers. On peut aussi fondre les bagues 
séparément au lieu de les fondre sur les tuyaux; dans ce cas, il n'y 
a plus qu'à les emmancher librement, la pression donnée par le 
cône suffisant à les appliquer sur les filets fondus avec les tuyaux. 

Enfin on pourrait ne faire usage que d'une seule bague taraudée 
intérieurement et extérieurement, et qui remplirait ainsi à elle seule 
l'espace annulaire laissé entre le manchon A et l'extrémité B des 
tuyaux. Ce système de jonction ou d'emboîtement est applicable aux 
tuyaux de toutes dimensions; la forme des filets qui viennent à la 
fonte peut varier, et on peut au besoin substituer au plomb tout 
autre métal ou mastic convenable pouvant donner le même résultat. 
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NOUVELLES ET NOTICES INDUSTRIELLES 

COMPTES RENDUS ET COMMUNICATIONS AUX SOCIETES SAVANTES 
INVENTIONS NOUVELLES. — BREVETS RÉCENTS 



Appareil a draguer. 

Dans les appareils a draguer destinés a approfondir les rivières pour creuser 
des rades abritées, des ports, des canaux et des docks, le travail est exécuté, 
comme on sait, par une chaîne sans fin qui porte des godets ou augets qui coupent 
ou creusent le fond et le ramènent a l'extérieur de l'eau. M. H.O. Robinson, de Glas- 
gow, s'est fait breveter récemment en France, pour un appareil par lequel le travail 
est effectué au moyen d'un couteau de forme hélicoïdale ou en spirale placé dans 
un cylindre, et tournant dans ledit cylindre ou avec lui. Un tube réuni a celui-ci 
permet de faire remonter au-dessus de l'eau les débris qui ont été coupés par le 
couteau, et ces derniers sont reçus dans des bachots ou bateaux de transi>ort ; ces 
débris peuvent être aussi transportés sur les berges à l'aide d'un tube flottant. 

Quand le couteau héliçoïdal tourne dans le cylindre, il est commandé jiar un 
arbre; mais lorsqu'il fait corps avec le cylindre, ce dernier tourne avec lui par l'in- 
termédiaire d'une^transmission convenable. Le cylindre et son couteau héliçoïdal 
sont placés sur un bateau et dans une position inclinée analogue à celle des chaînes 
de dragues actuelles; ils sont commandés par un moteur à vapeur ou autre. 

L'action de l'hélice sur les matières fluides est de les chasser dans le tube ; mais 
atin d'assurer leur ascension à toutes hauteurs, l'auteur fait tourner a l'intérieur 
dudit tube des hélices propulsives, ou bien encore il fait le vide par un des moyens 
quelconques connus. Le couteau héliçoïdal ainsi disposé est plongé et avancé 
contre le fond à draguer par le mouvement d'avancement qui est imprimé au 
. bateau. 

Blindages pour fortifications et navires. 

MM. J. Kirk, de Woolwich, et J. Batstone, de Westminster, ont pris récemment 
un brevet pour un système de bouclier hydraulique applicable à l'extérieur des 
forteresses, vaisseaux et autres bâtiments, pour les protéger et leur donner une plus 
grande résistance contre les projectiles et autres engins de guerre. Ce bouclier, 
construit en métal forgé ou laminé, de préférence en fer, est divisé en un nombre 
convenable de cellules ou chambres, disposées de manière qu'elles puissent 
être facilement remplies d'eau au moyen d'une pression suffisamment élevée. Par 
l'emploi de ce rempart, tixé en permanence ou temporairement sur les fortifica- 
tions extérieures, les vaisseaux ou autres constructions, on obtient une plus grande 
résistance contre les projectiles, laquelle résulte de la réduction de la force 
d'ébranlement qui se trouve alors répandue simultanément dans toute la masse et 
de tous les côtés des cellules ou chambres, dont la cuirasse métallique est 
composée. 

Fabrication des rails et barres en métal. 

M. J. Jones, de Conseil Iron Works, comté de Durham, s'est fait breveter 
récemment en France pour des perfectionnements dans la construction, les posi- 
tions relatives et la combinaison générale des fours, laminoirs et autres appa- 
reils d'une lamincrieà fer et à acier. t Les fours sont construits les uns à côte 
des autres et de façon qu'ils présentent des ouvertures de Chaque côté qu'on 
ferme avec des portes, atin que le paquet de fer à chauffer puisse être introduit 
d'un côté et retiré de l'autre, pour être reporté ensuite dans le four voisin. Entre 
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Loue four et au delà du dernier, sont disposés les laminoirs de ^ manière que 

au four suivant. Par les disposition» adoptées, ic paquet mm> -hauffer 
au loursu " manœuvrénar un treuil ou autrement, jusqu au four a enauner 

t m par «Couverture pratiquée sur le côté. Quand ce paquç 
To2*« suffisamment chauffé, il esl retiré par une ouverture pra tiqué* «rte 
1 op£2du four et transporté, au moyen d'un treuil a ^^^Z 
L laminoir, placé dans l'axe ou a peu près ^ Pouvertur du _ ta rA|£ <>■' 
nassé une ou plusieurs fois dans les cannelures des cylindres, la masse ue > er « 
Scr ë t inCduite directement dans le four suivant, disposé corna i * dtt. 

Te ,"quet ainsi piéparé peut rester dans ce dernier four jusq ,k « 
suffisamment Chauffé ,».,r te laminage ^f^^^T»^: V ami^r. 
I.e paquet esl alors transporté par nn appareil t °£?*?^£^ a passe 
dont les cylindres présentent tes cannelures voulues à travers " J ' 

un" ou plusieurs fois. De ce laminoir, le rail ou la barre partie lte™£*J « 
esl introduite, comme précédemment, dans un troisième four a réchaufter piact 
dans tes mêmes conditions que tes précédents. ,„ .u-rini 

I orsque la barre est suffisamment réchauffée, elle est ™^ 
actionné par un treuil jusqu'au train du laminoir finisseur 4». U » 
section déterminée qu'elle doit conserver Pour introduire la masse ou paque 
de fer ou d'acier dans le four près duquel il est amené par un chariot wmme 
Té fdU plus haut, on passe dessous une sorte de pelle qu'on manœuvre a 1 aidt 
* ^ tr u is convenables; pour retirer le paquet du four lorsqu'il est .fi,— 
fhauffé, on se sert d'un chariot qu'on approche de la porto de cô £ tn treu 
mobile est placé a l'arrière du chariot pour manœuvrer le, tenailles ou pincu 
qui retirent le paquet chauffé du four pour le placer sur le chanol. 

Machine à dresser les métaux lamines. 

M Ed Hogg, ingénieur, a Gateshead-on-Tync, s'est fait breveter pour rapplica- 
tion de cylindres de friction en acier ou en fonte durcie, ayant la 
que doit avoir le fer ou l'acier a dresser, ces cylindres étant disposés pou ^ ecc mr 
le fer en travail, en ligne droite; la paire de laminoirs, au centre de la mach me 
étant horizontaleetaya.il une paire de cylindres verticaux placés Un au-de^us 
de l'autre à une distance convenable, de chaque côté de la paire de »«»oo^ 
centraux. Les laminoirs horizontaux du centre sont accouplés par des eng rena es, 
dont l'un, sur l'arbre vertical de l'un des cylindres, est commandé par les engre 
nages de l'arbre principal. L'autre cylindre est réglable a volonté au mo>cn 
d'une vis. Les cylindres verticaux d'en haut sont aussi réglables 

Quand le fer passe dans les laminoirs, on applique des jets d eau à « .sur ace 
extérieure pendant qu'il est chaud, jusqu'à ce qu'on obtienne une surface ^dure 
uniforme et parfaite pendant la compression. Cela s'effectue au moyen d un 1 lunt 
perforé de chaque côté des cylindres centraux, dans lequel tube passe le 
l'acier en allant et venant jusqu a ce qu'il soit dûment plané. Un vtoW™» 1 ™' 
marche est adapté pour faire passer le fer en arrière et en avant jusqu à ce que 
les libres soient parfaitement serrées et l'extérieur plané, ce qui se complue 
la même chauffe que celle nécessaire pour laminer et couper de longueur par 
scies Ce changement de marche s'effectue au moyen de poulies reliées a l ami r 
premier moteur, où une paire de doubles machines avec changement de marc . 
peuvent être appliquées. 

Assemblage des tuyaux. 

M. A. Calasse, industriel, à Molenbeek-Saint-Jean, lez-Bruxelles, s'est fait breveter 
pour un mode d'assemblage des tuyaux par l'application du plomb à froid au moyeu 
de bagues d'une forme spéciale conique a l'extérieur; celte bague est serrée par 
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deux cercles en fer chassés a l'aide d'un marteau ou serre-joint sur les deux plans 
inclinés du cône extérieur de la bague. Les extrémités des tuyaux qu'il s'agit 
d'assembler sont munies de cannelures transversales plus ou moins nombreuses 
et d'une plus ou moins grande profondeur; par l'effet delà pression exercée par 
les colliers ou cercles métalliques sur les bagues en plomb, la partie extérieure 
de celle-ci vient se loger dans ces cannelures et le joint se complète en matant 
les deux extrémités de la bague, de manière a le rendre parfaitement étanche; de 
plus, l'espace entre les deux tuyaux, qui peut varier suivant leur diamètre depuis 
ri jusqu'à 15 millimètres, est occupé par le bourrelet intérieur de la bague en plomb. 

Ce bourrelet intérieur, ainsi que la forme conique extérieure, sont donnés 
à la bague dans le coulage. A l'aide de celte interposition de bourrelets en plomb 
entre les deux tuyaux, les cffcLs des chocs ou des ébranlements que la conduite 
peut subir sont paralysés, et le joiul possède aussi une flexibilité suffisante sans 
nuire en rien à sa solidité. Les joints peuvent aussi être faits sur place en se servant 
d'une coquille a charnière et à boulons; à cet effet, les tuyaux ayant été isolés au 
moyen d'une rondelle en plomb laminé ou «le cordes goudronnées, on applique 
la coquille qui vient embrasser les tuyaux a l'endroit voulu pour la retirer aussitôt 
le coulage du plomb effectué ; ensuite le jet de coulée est scié et le joint s'achève 
d'après les indications énoncées précédemment. 



Câbles télégraphiques. 

MM. M. (iray, ingénieur el F. Hawkins, électriciens, à Silvertown (Angleterre), 
viennent de se faire breveter en France pour un système de fabrication de fils el 
cables télégraphiques isolés, qui consiste, d'abord, à couvrir les fils ou cordages 
métalliques d'une couche primaire ou secondaire isolante avec un composé plas- 
tique. Une coutume jusqu'ici adoptée a été de passer le fil en même temps que 
deux rubans de caoutchouc entre une paire de rouleaux â gorges demi-circulaires : 
les bords desdites gorges agissant comme bords coupants enlevaient le caoutchouc 
en excès, laissant le resle comme une enveloppe tubulaire avec deux coutures laté- 
rales sur le fil. Pour éviter la perle de caoutchouc et obtenir de meilleures coutures, 
MM. Gray et Hawkins emploient une paire de rouleaux de pression formés de plu- 
sieurs rainures ou gorges demi-rondes placées côte à côte et ayant comme des sail- 
lies qui séparent les rainures ou gorges. 

Entre ces rouleaux ils font passer un certain nombre de fils (à recouvrir) 
correspondant avec le nombre de gorges pratiquées dans lesdits rouleaux, 
et avec ces fils ils font passer deux rubans ou bandes de caoutchouc d'une largeur 
convenable pour recouvrir tous les fils; le caoutchouc, par l'action des rouleaux, 
est pressé contre les fils et les enveloppe complètement. 

L'invention consiste, en second lieu, à combiner les fils ou cordages métalli- 
ques recouverts, en un câble; le but étant d'abord de faciliter l'enlèvement 
des divers fils du cable pour les relier aux appareils électriques dont ils doivent 
conduire les courants d'électricité, et de réaliser une économie dans la vulcanisa- 
tion. Les fils étant ainsi recouverts, et pendant qu'ils sont encore neufs, on les poudre 
avec delà craie ou autre substance qui détruit la tendance a l'adhérence entre les 
fils, et ensuite on les assemble de la manière ordinaire pour former un câble. 

Les fils ainsi groupés, on les enferme dans une enveloppe de caoutchouc qui 
peut être appliquée par enroulement ou par les rouleaux à gorge. Le câble enve- 
loppé est alors soumis à une température requise et le temps nécessaire pour pro- 
duire le changement voulu, et on vulcanise ainsi en même temps l'enveloppe du 
câble cl celles des fils. En raccommodant le câble, on trouvera qu'au lieu que les 
lils soient enfermés dans une seule masse, ils peuvenl être choisis à volonté sans 
déranger les autres. 

XXXY1U. i4 
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M. A. MOREL, LIBRAIRE-EDITEUR. 

La mort vient de frapper, après une très-courte maladie, un homme 
jeune encore M. A. Mofel, qui" par son intelligence, une ferme volonté 
Tune grande persévérance, était arrivé à créer à Pans, un crissement 
de librairie de premier ordre, dans les spécialités relatives a 1 arcnitet- 
ture, aux beaux-arts et aux arts industriels, et qui, par cela même i a 
rendu de véritables services aux architectes, aux artistes, comme aux 
ingénieurs, aux fabricants et aux chefs dusmes. - 

C'est pour reconnaître ces services que le jury international de 18b7 
récompensa M. Mord de la médaille d'or; et plus w^mment, à la suite 
de l'exposition d'Amsterdam, il reçut la grande médaille d honneur. 

MM. les abonnés à nos Recueils industriels apprendront avec régie 
nous en sommes convaincus, la perte que les arts et l industrie on aitt 
dans la personne de cet éditeur, recommandablc a bien des titres, et dont 
le nom était bien connu de la plupart de nos lecteurs, car depuis plus 
de sept années il avait bien voulu se charger de la partie commerciale 
de nos différentes publications. . 

Ils regretteront certainement avec nous cet homme d initiative, qui, 
au moment d'atteindre le but de ses efforts, et alors qu il comptait en 
faire libéralement profiter non-seulement sa nombreuse tamille, mais 
encore tous ceux qui l'entouraient, a succombé lorsque son œuvre, qui 
lui était si chère, allait être complètement achevée. 

Il a dû avoir, du moins, l'extrême consolation de n être pas passe sur 
cette terre sans laisser une trace utile et d'affectueux souvenirs. 
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Chloroforme-alcoolomètre, par 

M. Rakowitsch >" 

Compteurs perfectionnés, par 

M. Colin • - •* 

Compteurs électriques, par M. 

Grav T02 

Dynamomètre pour grues, che- 

vres, etc., par M. Taurines . 38 207 
Nouveau pyromètre, par M. 

Lamy * - 14 

LÉGISLATION INDUSTRIELLE. 

Loi sur les brevets, — Marques do fabri- 
ques, — Ordonnances, — Traités de com- 
merce. 

(Voyez Propriété industrielle.) 

Des brevets d'invention pris sous 
le régime de la loi de 1844. . 2,4 

MACHINES-OUTILS ET OUTILS A MAIN. 

Alésoirs, — Étaux, — Filières, — Limeuses, 
— Perceuses. — Raboteuses, — Tours, etc. 

(Voyez Scierie.) 

Machine a repousser ou embou- 
tir les métaux, par M. Griinen- ^_ 
berger 37 

Machine à percer les métaux, 
par M. Morcretlc 5< 

Machine à fabriquer les cadres 
métalliques, par M. Denis . . 57 

Outillage pour tours, raboteu- _ 
ses, Pimcuscs 58 

Découpage et reperçage des mé- 
taux, par M me veuve Dclong . 38 

Machine h tarauder ou fileter les 
boulons et tiges de toutes di- 
mensions, par M. de Resener. 38 
Machine a dresser les métaux 
lamines, par M. Hogg .... 58 328 



Xc j eri _ Argent, — Aluminium, — Cuivre, 
_ F cr, _ Fonte, — Or, — Zinc, etc. 

Calculs comparatifs delà quan- 
tité de combustible néces- 
saire pour fondre l'acier avec 
le four Siemens, par M. Schinz •>< 
Hauts fourneaux et appareils 
pour la fabrication de la fonte _ 

de fer. par M. Schinz 

Fabrication de la foule malléa- 
ble 

Fours à gaz et a chaleur régé- 
nérée applicables aux opéra- 
tions métallurgiques, par M. 

\V. Siemens . 3< 

Procédé nouveau d'affinage des 
métaux précieux, par M. Du- _ 

bois-Caplain . . •>< 

Fabrication du fer et de l acier, 

par M. Jones • • 

Conversion de la fonte en fer 
malléable et mélange des 
oxydes et fondants avec la _ 
fonte liquide, par M. Blair. . 58 
Fabrication de l'acier fondu, 
communication de M. Galy- 

Cazalat * 

Nouveau procédé de fabrication 

de la fonte, par M. Ponsard. 38 1b' 
Procédé de recouvrement de 
l'acier avec For, l'argent et le 
cuivre, par M. Baynes . . . . .w ■»» 
' Fabrication des rails et barres 
en métal, par M. Jones. ... 3» 



19 

liO 
201 

21M 



27 



75 



MINES. — MINERAIS. — CARRIÈRES 

(Exploitation dos). 

Appareils automoteurs, — Cables, — Cages, 
_ Lavoir à charbon, — Machines d ex- 



traction. 

Système d'élévation des char- 
bons dans les mines, par 
M. Lcmoine 

Trotumel débourbeur à rota- 
tion double et inverse par 
M. Crickboom 



250 
203 



135 
lii 

303 
83 
167 

175 



MINOTERIE. 
Greniers, — Moulins, — Nettoyages, etc. 

Rhabillage des meules de mou- mm 
lin, par M. Golay 5i •>>» 

Moulin à blé a meules verlica- 
les, par M. L'mfrid 

MONNAIES ET MÉDAILLES, POIDS 
ET MESURES. 

Tricur-séparal. dos monnaies, 
par M. Delnesl •» 111 



Digitized by Google 



TABLE ALPHABÉTIQUE ET RAISONNÉE. 

MOTEURS A VAPEUR, A AIR, A GAZ. 

Organes spéciaux à ces machines. 
(Voyez Chemin* de fer, — Navigation.) 



Sonnette à vapeur et à action 
directe, par M. Chrétien. . . SI 1 

Machine?» vapeur marineà deux 
cvlmdres superposes et a un 
seul tiroir, par M. Henrion. . 57 a 

Tiroir de distribution « ; n u ili - 
bré, réclamation de M. Cuve- 
lier 57 lifi 

Machine à vapeur horizontale à 
arbre vertical direct, par~MT 
C.Dclnest 57 lilï 

Tiroir de distribution circu - 
laire équilibré, spécialement 
appliqué aux machines d^ 
traction, par M. scinvre . . . . 57 ±il 

Pompe a vapeur a action Ui~ 
reetc, par .M. Tijou. ..... 58 158 

Cylindres à vapeur à enveloppes - 

chauflées, par M. May.eline~ 58 2I2i 

Tiroirs de distribution , par 
M. Deprez 58 227 

MOTEURS HYDRAULIQUES. 

Roues, — Régulateurs, — Turbines. 

(Voyez Hydraulique.) 

Le flux et le reflux employé 
comme force motiice, par 



537 

biles, par M. Manlcy 57 157 

Propulsion des bateaux sur ca - 
naux et rivières, par M. QuTl- 
lacq . ............ 57 165 

Appareil avertisseur indiquant - 
de jour et de nuit si lealî 
monte dans la cale d'un nâ^ 
vire, par M. de Coninck ... 57 105 
Râteau a grappin, pour les neu - 
ves, par M. verpilleux . ,~. 57 341 
Système d'écluse de navigation^ 
"par M. de Caligny ...... 57 2<i7 

Ancre a triple prise, par M. Da^ 

xilL 58 12 

Navires à hélice, par M. Grin- 

drod 58 SU) 

Appareil a draguer par M. Ro- 
bin s o n 58 527 



MOI LINS A VENT. 


on 




Moulin à vent auto-régulateur, 
système Dcllon, construit par 




53 


musique (Instruments de). 




Fabrication des cordes rie pia- 
nos, par M. Dalaudié 


57 


551 


Siège à musique, par M. Mciiy. 

In«;lnimr»nt do musique, par 


57 


-332 




58 


218 



navigation (Appareils de). 

Ancres. — Bateaux, — Dragues, — Gouver - 
nails. — Guindeaux, — KVlices, 
Toueurs, etc. 

Machine à vapeur marine à 
deux cylindres cl a un scïïT 
tiroir, par M. Henrion . .~ 57 ■> 

Mode de transmission de mou - 
vement. (Gouvernail et guin - 
deau. par MM. Caîrd et Ho - _ 
bertson 57 



28 



29 



Rlindages pour fort iti cations et 
navires, par MM. Kirk ël 
Hatstone 58 527 

ORGANES DES MACHINES. 

Coussinets, — Courroies, — Manchons. 
Paliers, etc. 

Mouvement d'excentrique os- 
cillant et variable, par MM. 
keelcr et Avery ....... 57 

Mode de transmission de mou - 
vement. Gouvernail et guin - 
deau, par MM. Caird et Ro- _ 
bertson 57 

Arrêt d'écrou, par M. Loiseau . 57 -220 

Nouvelle transmission de mou- 
vement à pédale pour tours, 
meules et autres machines, 
par M. A. Colmant 58 15 

Engin de manœuvre dit servo- 
moteur, par MM. Farcot. . 58 201 

Monte-courroie, par M. Durand. 58 221 

papier (Fabrication du). 

Cartons, — Parchemins, — Sacs, «rte. 

Lustrage ou glaçage des papiers 
et tissus» |iarM. Read .... 57 532 

Machine à couper le papier et le 
carlon, par M. Broulhict. . . 38 51 

Imperméabilisation du papier, 
par M. Webster ttt 38 217 

PONTS. — PASSERELLES. 



21) 

"52 



Docks, par M. Campbell. ... 57 
Houe propulsive à palettes mo- 



Dc la possibilité d'établir des 
ponts a grande portée, sys- _ 
tème Boulet, par M. Fievet. . 5; 



PRESSES HYDRAULIQUES, A VAPEUR, 
A VIS ET AUTRES. 

(Voyez Sucrerie, — Typographie.) 

Presse cylindrique à sécher la 
tannée, par M. nreval .... 58 ll.'i 
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PROPRIÉTÉ INDUSTRIELLE. 

Brevets, — Contestai ions, — Procès. 

(Voyez Législation industrielle) 

Eau dentifrice.— Dosage— Bre- 
vet valable— Contrefaçon.— 
Lamoureux et Cliouet contre 

Milccnt . W 

Epuration et décoloration des 
jus sucrés par carbonatalion 
multiple, procédé de MM. Pé- 
ricr, Possoz et J. F. Cail et C u> 

(5 e article) 37 

Brevet d'invention. — Descrip- 
tion. — Équivalent. — Dessin 

annexé » W 

Teinture de plumes. — Produit 
industriel nouveau. — Droit 
exclusif de fabrication. . . . 
Brevets Périer, Possoz, Cail et 
Ck. — Application erronée de 
la loi des brevets et des anté- 
riorités. —Cassation 

Brevets d'invention. — M. Man- 
ccaux contre M. Chasscpot. . 



37 301 



38 



57 



98 

37 135 
57 551 

38 
38 



11 

244 



Machine à comprimer les as- 
semblages et à embattre les 
roues de voitures, par M. Co- 
las 

Machine à trancher les bois en 
feuilles minces pour le pla- 
cage, par M. Marlinole. . . . 

Scie à ruban, par M. Gain bon . 

Fabrication mécanique des ton- 
neaux. Machines destinées à 
effectuer toutes les opéra- 
tions, par M. Pile 58 

SÊRICULTURE. — SOIE. 

Appareil pour faciliter la divi- 
sion des écheveaux de soie, 
par M. Burrows 58 



STATISTIQUE. 

Exposé de la situation de l'Em- 
pire • 

Progrés de la France sous le 
gouvernement impérial, d'a- 
près des documents officiels. 



05 
109 



105 



physique (Instruments de). 

(Voyez Électricité, Instrument* de prtcishn .) 

Utilisation delà chaleur solaire. 

par M. Mouchot 57 

Pompes a air comprimé pour 

brasserie, par M. Gougy. . . 58 
Chaleur «le compression et froid 

dans la dilatation de l'air . . 58 
Régulateur dans l'écoulement 

de l'air comprimé 38 



37 275 



58 17 



-217 

100 

107 
107 



POUDRE. 



SOUFRE. — SALPÊTRE. 



Coton-poudre employé pour le 
service des mines 



58 270 



45 
287 
507 



RÉGULATEURS DES MOTEURS. 

Régulateur de pression, par 
M. Tulpin 37 

Régulateur dépression, par M. _ 
Champonnois 58 

Régulateur différentiel, par M. 
Kesselmeyer et Nacke .... 58 

ROBINETS. — CLAPETS. — SOUPAPES. 

Moyen d'éviter les coups de 
béliers dans les conduites 
d'eau, par MM. Veggia el Petit 57 î)i 

SCIERIE. — MACHINES A TRAVAILLER 
LE ROIS. 

Machines ù découper, guillocher, mortaiser, 
percer, sculpter, tourner, etc. 

Tranchage des bois, par M. Dc- 

lacourt 57 158 



SUCRERIE. — RAFFINERIE. 

Appareils a cuire, à revivifier le noir. — 
Chaudières, — Evaporateurs, — Extrac- 
teurs,— Filtres, — Moulins. —Râpes, etc. 

Nouveau procédé pour l'extrac- 
tion du sucre indigène, par 

M. Champonnois « 

Nouveaux procédés pour puri- 
fier le noir animal et faire 
son application au traitement 
du sucre, par M. Gordon. . . 5< 
Épuration et décoloration des 
jus sucrés par carbonatalion 
multiple, procédé de MM. Pô- 
rier, Possoz et J . F. Cail etCX 57 
Presse pour l'extraction du jus 
des pulpes de betteraves, par 
MM. Bergeron et Bidaut . . . 3< 
Appareil pour briser et étein- 
dre la mousse qui se forme 
dans la fabrication du sucre, 
dans la distillerie, etc., par 

M.Evrard 57 

Nouveau mode de fabrication et 
de raffinage du sucre, par 



59 



61 



98 



507 



37 325 



M. Margueritte . 

Fabrication du sucre de bette- 
raves—Transport des jus su- 
crés des raperies aux usines 
centrales . 58 

Séparateur des noirs en grains 
à l'aide de l'air, par MM. Em. 
et Gust. Etienne 58 

Appareil à force centrifuge ou hy- 
dro-cxlracteur,par M. Carrière 58 

Appareil de lavage et d'évapora- 
tion du noir animal, par 
MM. Schaffer et Budenberg . 58 
Appareil à triple effet appliqué 

Ïiur l'évaporation des jus, par 
. Schreibcr * 



12 

71 
125 

145 

399 
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TEINTURE . — IMPRESSION . — APPRÊTS. 
(Voyez Chimie industrielle, — Tïumï.) 



Impression sur étoffes, par M. 
Maclcan 37 

Calorimètre pour l'analyse des 
matières tinctoriales au point 
de vue commercial 37 

Cylindre pour calandre, par 
*M. Hardcastle 38 

Teinture au sulfure de mercure, 
par M. Bretonnière 

Procédé de blanchiment des 
fibres et tissus d'origine ani- 
male et végétale, par M. Tes- 
sié du Motay 

Procédé d'amidonnage persis- 
tant des tissus, fils et fibres 
d'origine végétale, par M. 
Lange 



38 



38 197 



38 m 



TISSUS. 



TISSAGE. 



279 

279 ! 
lOi | 
110 



Draperie, — Passementerie, — Tapis, etc. 
(Voyez Filature.) 

Métier à apprêter les tissus, par 
M.Schreiber '. . 37 81 

Machine à élargir les tissus, par 
M. Hulmann 37 82 

Appareil a laver, nettoyer et 
apprêter les tissus, par M. 
Crawford 37 93 

Recherches sur le blanchiment 
des tissus, par M. Kolb. ... 37 207 

Métiers à tricot, par M. Moreau. 37 219 

Métier pour gaze façonnée, par 
M. Parant 37 222 

Temple ou machine élargis- 
sante s'adaptant aux métiers 
à tisser, par MM. Maquet- 
Hamel et Dorbon-Delvaux . . 37 263 

Procédé de métallisation déco- 
rative des tissus, par MM. L. 
Larue et G* 38 50 

Machine à apprêter les tissus de 
tous genres, par MM. Aguel- 
let frères 38 03 

Procédé de consolidation et 
d'imperméabilisation des tis- 
sus, par M. Neuman 38 73 

Taquets de métier à tisser, par 
M. Marier 38 178 



TUYAUX. — JOINTS. 
(Voyez Chaudronnerie.) 

Réunion des tuyaux de con- 
duite par un joint hermétique 
non rigide, par MM. Ward et 
Craven 38 40 

Fabrication des tuyaux en mé- 
tal, par M. Hamo'n ...... 38 161 

Joints des tuyaux et chaudières 
par M. Hunnibal 38 

Jonction de tuyaux, par M. Fra- 
gneau 38 325 

Assemblage des tuyaux, par 
M. Calasse 38 328 

TYPOGRAPHIE. — LITHOGRAPHIE. 

Caractères, — Cylindres, — Presses, etc. 

Alliage pour la stéréotypie. . . 37 54 
Procédé économique d'impres- 
sion des images photographi- 
* ques dit Photovitrotypie, par 

M. Albert 58 25 

VÊTEMENTS — CHAPELLERIE. 
CHAUSSURES. 

Parapluie et ombrelle réducti- 
bles, par M. Lehul 37 220 

Fabrication des parapluies, par 
M. Cruyer 57 331 

Brosses dites de chiendents, 
communication de M. Heugé. 37 .336 

Confection des chaussures, par 
M. Thomas 38 106 

Chapeaux en peluche de soie, 
par M.Berteil 38 218 

Fabrication des ombrelles et 
parasols, par M. Gruner ... 38 220 

VOIES PUBLIQUES. — CANAIX. 
TERRASSEMENT. 

Purification des eaux d'égouts, 
communicationdeM.Peligot. 38 3i 

Eau des égouts de Paris , com- 
munication de M. Durand- 
Clave 38 164 

Svstème de protection des ar- 
"bres, par M. de Tolosa. ... 38 221 



FIN DE LA TABLE ALPHABÉTIQUE ET RAISONNÉE DES MATIÈRES 
DES TOMES XXXVII ET XXXVUI. 
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TABLE ALPHABÉTIQUE 



DES 

NOMS D'AUTEURS, SAVANTS, INGÉNIEURS, AGRONOMES, MÉCANICIENS, ETC. 

CITÉS 

Dans les tome» 2U2 et 3M du Génie Industriel 

ANNÉE 1869 



Nota. Les chiffres de la première colonne indiquent le volume, et ceux de la deuxième 

le numéro do la page. 



A 

AGNELLET. Machine a apprêter. . 38. Û3 

ALBARET. Machine à battre le bld. 31 51 

M. Machine à battre. ... 31 318 

Albert. Imp. photographique. 38 22 

Alcan. China-grass 3H 1L2 

ALONCLE. Hourdis pour plancher. 31 M 

Anguier. Cinéscope 38 53 

Armengaud jeune fils. Application 

de la cinématique 38 333 

Idem, (suite) M 292 

ARCHER. Machine à broyer. ... 38 29. 

Astier. Forage des puits 31 248 

AUDOlN. Huiles minérales .... 38 91 

Id. Matières réfraclaires. . . 38 181 

AVERY. Mouvement d'excentrique. 37 28 

B 

BACON. Réchauffeur d'eau .... 38 122 

BALARD. Acide sulfurique .... 31 188 

Barral. Chauffage des vins ... 38 311 

B ARRET. Chaudière marine. ... 38 1 

Batstone. Blindage 38 221 

Battarel. Huiles minérales ... 38 91 
BAYNES. Recouvrement de l'acier. 28 181 
BEAN'ES. Brassage des bières. . . 38 215 
Beckman. Siphon régulateur d'ali- 
mentation 38 392 

Becquerel. Pile à suif, de plomb 38 2LQ 

BEER. Conservation des bois . . . 38 122 

Belleville. Générateurs a vapeur 38 222 

BERGERON. Presse à pulpe. ... 31 222 

Besnard. Poêle en fonte 38 118 

BERTEIL. Chapeau en peluche . 38 218 
Bertora. Instrument à mesurer 

les variations atmosphériques . 31 43 

Besnard. Soufflerie hydraulique . 31 81 

BESSEMER. Acier fondu 22 15 

Id. Discours de M. Siemens. 38 282 

BlDAUT. Presse à pulpe 31 292 

BLAIR. For malléable 38 21 

Blaye. Clavetage des écrous. . . 28 189 

Bi.i'MER-ZWEiEEL. Bleu d'aniline. 28 298 



BOCQUIN. Semoir 31 281 

BôTTGER. Peinture 31 Uil 

Id. Platinage du cuivre . . . 38 182 

Bouchacourt. Clav. des écrous . 38 119 

BOURGERIE. Boucles en métal . . 31 182 

BOUTET. Pont à grande portée . . 31 11 
BretonniêRE. Teinture au sulfure 

de mercure , . 38 LUI 

Bréval. Presse à sécher la tannée M 112 

Broulhiet. Mac. à couper le papier 38 5J 

BROWN. Chaudière 28 202 

Brull. Marche à contre-vapeur . 38 192 

BUDENBERG. Noir animal 38 145 

Bi'RDlN. Équivalent mécanique de 

la chaleur 33 2LU 

BUREL. Planimètre-réducteur. . . 31 222 

BURROWS. Dévidage 38 192 

Bussy. Poêle en fonte 38 151 

G 

CAIL. Procès. Traitement des jus 

par carbonisation 31 98 

Id. Loi des brevets 38 U 

CAILLON. Teinture de plumes . 31 22i 

CAIRD. Transmission de mouv. 31 29 

Calligny (DE) Écluse de navigation 31 281 

CAMBON. Scie à rubans 38 199 

Campbell. Docks flottants. ... 31 52 

CARRÉ. Machine électrique . ... 31 289 

CARRIÈRE. Hydro-extracteur ... 38 123 

CHAMPONNOIS. Extraction du sucre 31 39 

Id. Régulateur de pression 38 281 

CHAPMAN. Clavetage des écrous . 38 181 

CHAT1N. Culture des truffes. ... 31 221 

CHAUVET. Séchage des fécules . . 31 53 
CHASSEPOT. Procès contre Man- 

ceaux 88 211 

CMOUET. Procès. Eau dentifrice . 31 31 

CHRÉTIEN. Sonnette à vapeur . . 31 1 

CLAMOND. Pile thermo-électrique. 38 299 
COLAS. Machine à embattre les ^ 

roues de voitures 33 2iii 

Colin. Compteurs 38 lfil 

COLMANT. Mouvement a pédale . . 38 15 
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CONlNCK (DE). App. avertisseur . 32 lfifi 

CORBITT. Machine à broyer. . . . 38 29 

CORDES. Générateurs à vapeur . . 38 226 

Cordier. Chauffage des appart. 38 167 

CoiTERRl. Clavctage des écrous . 38 181 

CRAVEN. Joint de tuyau 38 ifl 

Cravntord. Appareil à apprêter 

les tissus 32 03 

CrickbûoM. Trommel débourbeur 38 242 

Cumin G. Machines agricoles ... 31 318 

CCVELIER. Tiroir équilibré .... 31 llli 

D 

Dai.audir. Cordes de pianos . . . 3î 331 

Dale. Blanc de plomb 33 136 

David. Ancre a triple prise. ... 38 19. 

DEBRAY. Pyromètre 38 iil 

DEI.ACOL'RT. Tranchage des bois . 31 1X8 

DEI.I.ON. Moleurà vent 38 33 

DëI.NEST. Machine à vapeur . . . 31 132 

Id. Trieur des monnaies. . 38 141 

DELONG. Reperçage des métaux . 38 161 

DEMONFAIXON. Tire-carloucho . . 32 222 

DENIS. Cadre métallique 31 302 

DEPREZ. Acier fondu 38 29 

Id. Tiroirs de distribution . . 38 222 

Desgokfe. Pompes-siphons ... 38 111 

DlETZ-MoNNIN. Gamelles militaires 32 214 

Dorbon Dei.vaix. Temple. ... 32 283 

DoRDET. Carafes 32 133 

Dorizon. Pendule compensateur . 38 213 

DlLLON-CoRNECK.CIav. des écrous 38 181 

Dubois-Cafi.ain. An", des métaux. 32 294 

DtBOSC. Calorimètre 32 219 

Ducos DU Hauron. Les couleurs 

en photographie 32 183 

DUCHEMIN. Photograhie vitrillée . 31 213 
Di'DGEON. Pose des tubes de 

chaudières 32 1A1 

W. Rectification 32 liiii 

DUFI.OT. Teinture de plumes. . 32 231 

Dlnderdale. Appareil d'éclairage 38 3111 

DURAND. Monte-courroie 38 221 

DuRAND-Claye. KauxdVgouls. . 38 llil 

DlRlN. Fermentation de la bière. 38 131 



ELWELL. Tubes de chaudières . . 32 1 i" 

ETIENNE. Séparateur des noirs. . 38 21 

EVRARD. Appareil brise mousse. . 31 3UI 

F 

FABIEN. Réduct. du bois en poudre 31 31 
FALLUEL-LEFOBT. Travail de la 

corne . . . ." 31 iiii» 

FARCOT. Engin de mameuvre. . .. 38 2111 

FENTON. Matières vég ■■taies ... 3« ils 

FEUGÈRE. Huiles minérales. ... 38 91 

Field. Chaudière 33 2 

FlEVET. Pont* a grande portée . . 32 21 

Id. Haut fourneau 32 lia 

Fond. Grille fumivore 38 39 

Ford RED. Hydrocarbures .... 31 133 

Formis-Uenoit. Moteur à vent . 38 33 
Fohster. DépôU dans les chau- 

'îï'-ivs. 3H 2fl 

1 t art. Épuration des jus sucrés 31 100 



Fournet. Ventilation des ateliers 38 18ii 

FOUR NIER. Sonnerie électrique. . 38 iiili 

FRAGNEAU. Jonction de tuyaux . . 38 323 

G 

GALASSE. Assemblage des tuyaux. 38 328 
GALY-CAZAI.AT. Acier fondu ... 38 75 
GÈl.lBERT. Enseignement du dessin 38 LU 
GÉRARD. Machines agricoles . . . 31 H9_ 
GERNER. Générateurs à vapeur. . 38 132 
GlGAROFF. Machine à coudre. . . 38 Uiid 
Gll.l.ES. Mach. à faire de la charpie. 38 31 
Gl,0VER. Fabrication des eaux ga- 
zeuses 32 113 

Idem (suite) 31 139 

Idem (suite et lin) 31 223 

GODET. Croisées, portes et châssis 32 133 

GOLAY. Rhabillage des meules . . 32 334 

Id. Ventilateur centrifuge . . 38 113 

GONON. Fonte à cire perdue ... 38 1Û8 

GORDON. Traitem. du noir animal. 32 6J 

Gorge. Viandes conservées. . ; . 38 223 

Gougy. Compression de Pair ... 38 khi 

Granier. Roue propulsive .... 32 L41 

Id. Rectilication 32 19a" 

GRAY. Conducteurs électriques . . 28 lii2 
W. Câbles télégraphiques ... 38 321! 
GRETHER. Machine à faire les ron- 
delles en caoutchouc 32 338 

GR1NDROD. Navire à hélice .... 38 219 
Glti NENBERGER. Mach. à emboutir 32 

GRl'YER. Fabricat. des parapluies. 32 331 

Id. Ombrelles 38 220 

GUERET. Fabr. de l'eau de Seltz . 31 lia 

GuiGNOLOT. Timbre avertisseur . 38 CU 

GuiTARD. Châssis dit à tabatière . 31 219 

H 



HAMON. Tuyaux en métal 38 lâl 

Hanses. Rlanc de plomb 38 lui 

Hardcastle. Calandres 38 1M 

Hautrive. Métallisation 32 300 



Hawkins. Cables télégraphiques . 38 329 

Heii.XASN. Mac. à élargir les tissus 31 &2 

HENRION. Mach. à vap. marine. . 32 2> 
H khmann-Lachapelle. Roissons 



gazeuses 32 113 

ldem( suite) 32 1M 

Idem (suite et fin) 32 223 

HEU-GULLEMONT. Appareils d'é- 
clairage 38 5_li 

IlEUZF.. Brosse de chiendent ... 32 336 

Hogg. Métaux laminés 38 327 



Hoi.DEN. Purillc. des eaux degout 38 34 

IIOI.MAN. Pompes et clapets ... 31 233 

Hoi.MKS. Mach. élertro-inagnétiq. 31 329 

Hoi (;et. Appareil alimentateur. . 31 35 

HOUSSEAU. Purif. des eaux degout 38 31 

HOWSE. Allumettes de snrele. . . 31 26 i 
Huc.Ol UN. Peinture à l'huile ... 32 

Ht NNIBAI.. Joints des tuyaux ... 38 222 

HUSSON. Destruction du ver blanc. 38 31 

I 

lRWiN. Appareils d'éclairage . . . 38 249 

Isambert. Pyromètre 38 21* 
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JAPY. Tire-bouchons 37 

JOLY. Matières végétales 38 

JONES. Fabrication du fer ... . 37 

Id. Rails en métal 38 

JORDAN. Acier fondu 38 



KELI.ER. Mouvement d'excentrique 57 
KESSELMEYER. Régulateur. ... 58 

Kirk. Blindage 58 

KNESS. Moules électrotypiques . . 57 
Kolb. Blanchiment des tissus. . . 57 
Kripp. Discours do M. Siemens . 58 



LAFROGNE*. Gaz d'éclairage. ... 38 
LAGILLARDAIE. Pompes-siphons . 38 
l.AMBE. Trait, des hydrocarbures 37 
LAMOUREUX. Procès. Eau denlifr. 37 
LAMY. Fours à soude tournants. . 37 

Id. Pyromètre 38 

Lancaiîchez. Acier fondu .... 38 

Lang. Réchaud à alcool 37 

LANGE. Amidonnage des tissus . . 
Larue. Métallisalion dos tissus . 
Lawrence. Clavetagc des écrous. 



LEARNED. Pompe à incendie . . . 
LeCHATELIER. Mare, àcontre-vap. 

///. Discours de M. Siemens . 
LE CoRNEC. Tamisage de la vapeur 
LEDUC Essoreuse remp. le pressoir 

LÉE. Pompe à incendie 

Lefebvre. Prod. exlr. du pétrole 
LEHUT. Parapluies réductibles . . 
LELONG-Bl'RNET. Fab. de la baryte 
LEMOINE. Monte-charge de mine . 
LEPAN. Revêt, des fils métalliques 

LEPAUTE. Moteur à vent 

LE Roy. Destr. des vers blancs . 
LlGHTFOOT. Préparation d'indigo . 
LlNARD. Sucre de betteraves . . . 

LoiSEAU. Arrêt d'écrous 

Lucas. Clavetage des écrous . . . 
LUDOT. Id. . . . 



Mac Callum. Clavetage des écrous 
Maclean. Impression sur étoffe. 
Mahoudeau. Moteur à vent. . . . 
Maillard. Fermet. des boutiques 
Manceaux. Procès c. Chassepot. 

Manley. Roue propulsive 

Maquet-Hamel. Temple raocaniq. 
MARÉCHAL. Gaz hydrogène. . . . 
Margueritte. Fabricat. du sucre 

MARIE. Appareil diviseur 

MARIS. Soufflerie hydraulique. . . 
MARIER. Taquets de met. ù tisser 

Martien. Acier fondu 

MARTINOLE. Machine à trancher . 

MAUDERT. Manomètres 

Malmené. Epurât, des jus sucrés. 
MATHIEU. Clavetage des écrous. . 
MAZELINE. Pompe à incendie . . . 
Id. Cylindre à vapeur. . . 

Melly. Siège a musique 

MlCHAUD. Épuration de l'huil* . . 
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37 

38 
37 
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38 
38 
38 
37 
38 
37 
38 
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37 



327 
348 
328 
528 
76 



28 
507 
527 
184 
207 
265 



234 
100 
150 

37 
334 
214 

79 
223 
209 

50 
180 
235 
192 
204 
231 
105 
233 
313 
220 
135 
250 
199 

34 
290 
130 

42 
220 
180 
181 



181 

279 
33 
103 
244 
137 
205 
129 
323 
MO 
87 
178 
75 
95 
502 
100 
180 
235 
275 
332 
167 



MlGUET. Grille fumivore 

MlLCBNT. Procès. Eau dentifrice . 

Milner. Blanc de plomb 

Milo-Guggino. Systèmes de jeux. 
M iroux. Clavetage des écroux . . 

MONBRO. Outillage 

MONCEL (COMTE DU). Télégraphie 

MONTRICHARD. Pompo 

MoRCRETTE. Machine à percer. . 

MOREAU. Métiers à tricot 

MOREL. Nécrologie 

MORIN. Insalubrité des poêles . . 

Id. Ventilation des ateliers . . 
Morsier (de). Chaudière . . . . 
MOUCHOT. Chaleur solaire .... 
Mouton. Appareils injecteurs . . 
Moulton. Caoutchouc vulcanisé. 

Muller. Pile constante 

Mund. Marteau-pilon 

MURE. Pile thermo-électrique. . . 
Ml STEL. Instrument de musique . 
MITEUSE. Extinction des incendies 
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39 
37 
150 
52 
180 
85 
55 
167 
144 
219 
530 
147 
186 
305 
217 
43 
204 
210 
232 
209 
218 
159 



NACKE. Régulateur 


. 38 


507 


NAPIER. Appareils injecteurs. . 


. 38 


48 


NÉRON. Clavetage des écrous. . 


. 38 


181 


NEUMAN. Imperméab. des tissus 


. 38 


73 






222 


NoLLiN-LtTZELMANN. Balançoire. 37 


4 


NORTON. Forage des puits . . . 


. 38 


247 



PAGET. Clavetage dos écrous. . . 
Paillard. Fab. de petits miroirs 
PARANT. Métier pour gaze façonnée 
PARSONS. Clavetage des écrous . 
PAYEN. Extraction du sucre. . . . 

Id. Epuration des jus sucrés . 

Id. Éclair, au gaz oxhydrique 
PELIGOT. Purifie, des eaux d égoût 
PEMBERTON. Fabrication de l'alun 
PENOT. Ventilation des ateliers. . 
PERIER. Épuration des jus sucrés 

Id Loi des brevets 

PERREAU. Ventilation des ateliers. 
PERRET (Michel). Fabrication de 
l'acide sulfurique 

Id. Notice sur ses travaux . . 

Id. Engrais chimique 

PETIT. Conduits d'eau 

Petitpierre. Réchaud*, de vapeur 

PÉTRUS. Coquille à grille 

Philippe. Vélocipède 

PILE. Fabrication des tonneaux. . 

PlNE. Blanc de plomb 

Plateau. Cinéscope 

PoiRET. Machine à peigner la laine 
PONSARD. Fabrication de la fonte. 
POSSOZ. Épuration des jus sucrés. 

Id. Loi des brevets 

PouLOT. Pose des tubes de chaud re 
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38 
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37 
38 
38 
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37 
38 
38 
38 
38 
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38 
37 



180 
201 
222 
180 
39 
98 
161 
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90 
180 
98 
11 
187 

184 
57 
281 
97 
109 
219 
113 
253 
103 
55 
53 
139 
98 
11 
147 
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37 



163 
165 



Ql ICHENOT. Chalumeau au pétrole 
QUILLACQ. Propulsion des bateaux 

R 

RAIMOND. Télégraphe imprimeur . 37 333 



Digitized by Google 



38 
37 
31 

38 



SU 

RAROWITSCfL Chloroforme - Al- 

coolonuHre '~ 

RAMON DE LA SAURA. Chma-grass 38 
RANKINE. Appareils injecleura . . AK 
RaparliER. Garde-mousse .... 37 
READ. Glaçage des papiers . . . . Al 
REICHESBACH. VenUlat. centrifuge 38 
RÉSENER (DE). Machine à trader 38 
RICARD Machine à réduire le bois 

en poudre V- 

RiCHARDSON. Conserv. delà viande Ai 
ROBERTSON. Transmis, de mouv. 37 

RoBlNSON. Appareil à draguer . . 

ROU.ET. Boites à lettres .... 

ROUFOSSE. Appareil alimentateur. 

Rois. Instruments pour ajusteurs 

S 

SAINTE -CLAIRE DEVILLE. Huiles 

minérales ;™ 

M. Poclc en fonte 38 

Id. Pyrométre •••••••• 

SANTOUL. Clavctage des écrous. . 38 
SOLEFFER. Noir animal . . ... •» 

SCHlNZ. Quantité de combustible 
pour fondre l'acier 
Id. • Haut fourneau . . 
SCHIVRE. Tiroir équilibré. 
SCHMOLL. Procès. Eau dentifrice . 
Id. Rédaction des brevets. 
Id. Teinture de plumes . . 

Id. Loi des brevets Aii 

Id. Procè9 Chassepot contre 

Monceaux 

SCHREIBER. Mét. à appr. les tissus 37 
Id. Appareil a" triple effet . . . A» 
SIEMENS. Fours à gaz métallurgiq. 37 
Id Discours à la réun. d'Exctcr 38 
STEHELlN. Fabrication des armes. 37 
STERRY. Trait, des hydrocarbures. Ai 
STEVENSON. Four à soude tournant 37 
STRAFFORA. Clavctage des écrous 38 



TAILFER. Clavetage des écrous. . 38 
Taitrines. Dynamomètre p r grue. 38 
TERREL DES* CHENES. Chauffage 

des vins • , * 5 

TESS1E DU MOTAY. Éclairage au 

gaz oxhydrique Al 

' Id. Gaz hydrogène 3} 

Id. Gaz hydrogène 

ht. Blanchiment ;™ 

TESTON. Appareil alimentateur . . Ai 
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THÉNARD. Épuration de l'huile . . 37 
THÈRY. Épuration des jus sucrés. 37 

Id. Loi des brevets 

THIRIERCE. Matières organiques . <w 

THOMAS. Chaussures. 

Id. Brûleur à gaz «g 

TlJOU. Pompe à vapeur »J 



37 
37 
37 
37 
37 
37 



TlDOR. Clavctage des écrous. 
TOLOSA. Enduit pour le» cuirs . . 

Id. Protection des arbres . . . 
TOMASI. Le flux et le reflux 

employés comme force motrice. 
TOTTIN. Fabrication de la colle. . 
TROOST. Chauffage au pétrole . . 
TROPPMANN. Machine à fabriquer 

les tubes en papier 

TtJLPlK. Régulateur de pression r 
TURNBULL. Attelage des wagons . 



38 
38 
38 

38 
38 
38 

38 
37 
38 



167 
100 
41 
M 
106 
222 
438 
480 
217 



276 
119 

277 

509 
43 
•219 



l'MFBlD. Moulin à blé *J 

l'RBAlN. 1-e pio*a» ft de P°l asse • • 'r. 
Id. Reetilication M 



VALLÈS. Écluse de navigation . - 5] 
VARALL. Pose des tubes de chaud, o < 
VARLEY. Télégraphie ttansallnnl. 
VEGCtA. Conduits deau. . ■ ■ ■ H 
VERPILLEUX. Bateaux, locomol. etc. < 
VlAL. Fabrication de l'hydrogène . •»] 

VlLLARD. Semoir •>« 

VILLE. Engrais chimiques .... £ ' 
Vu/v ANDRÉ. Sertiss. p r carlouclies o» 
Viol. Procès. Teinture de plumes o7 
VlRY. Appareil de chauffage. . . . <> » 



291 
(59 
2îi8 



267 
147 
33 
97 
241 
12 
281 
281 
406 
251 
303 
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YOUNG. Grille fumivore. . 

W 

WARD. Joint de tuyau jg 

WARNER. Nouveau ciment . . . . •>» 
WARREN DE la Rue. Pile constante •> . 
Watt. Discours de M.Siemens. • m 
WATTERMAN. Consen . de la viande ^ 
WEiR. Roue propulsive. . ... 
WERSTER. lmperméab. du papier. ^ 
WEIL. Loi des brevets . . • • • • «jj 
WE1SS. Dépôts dans les chaudières 
WELTER. Picrate de potasse . . . 
White. Clavelage des écrous. . . 
WH1TWORTH. Disc, de M. Siemens a* 
Wll.l.IAMSON. Four a soude. • • • Jl 



4U 
49 
210 
261 
166 
143 
217 

41 
120 

69 
180 
266 
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